
การสีกษาและวิเคราะห์ปัญหาความสูญ!,สิยที่เก ิดขึ้น

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี ผู้จัดทำไดใช้เวลาในการสีกษา และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่ 
ทำให้เกิดความสูญเสีย 1 เดือน ดือ เดือนธันวาคม พ.ศ 2541

3.1 การสีกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง

ประว้ติของโรงงาน

โรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานที่ทำการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ที่ผลิตมาจากเหล็กเป็นส่วนใหญ่ 
เริ่มทำการผลิตตั้งแต่พ.ศ.2530 เป็นบริษัทท่ีมีหุ้นส่วนเป็นของคนไทย 100% ต้ังอยู่บนเนื้อที่ 
ประมาณ 5 ไร่เศษ ในเขตอำ๓ อบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ ปัจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 102 
คน การทำงาน มี1 กะ การทำงาน คือเริ่มทำตั้งแต่ 8.30 น. -  17.00 น. ขบวนการทำงานของ 
บริษัทแบ่งเป็น 2 ส่วนใหญ่คือ

1. การจัดเตริยมช้ินส่วนใหม่ รับแผ่นแบบชิ้นงานจากลูกค้าเพื่อทำการออกแบบ
ขบวนการผลิต .ออกแบบเครองมือท่ีใช้ในการผลิต .จัด 
เตริยมเครองจักร คน เอกสารเพื่อเตริยมส่งมอบ่งานต่อ 
ให้ส่วนที่ทำการผลิตประจำวัน

2. การผลิตประจำวัน ผลิตและควบคุมคุณภาพชิ้นงาน โดยเร่ิมจากการนำ
เหล็กแผ่นที่นำเช้าจากประเทศญี่ป่น มาแปรสภาพเป็น 
ช้ินส่วนย่อย จากนั้นทำการประกอบเป็นชิ้นส่วน 
ประกอบ โดยขั้นตอนสุดท้ายที่ต้องผ่านดือขบวนการ 
ชุบผิวและตรวจลอบขั้นสุดท้าย เพื่อเป็นผลิตภัณฑ์ 
สำเร็จรูปล่งลูกค้า



49

ลูกค้าปัจจุบันส่วนใหญ่ยังเป็นโรงงานผลิตรถยนต์ของญี่ป่นซึ่งประกอบในประเทศไทย ซ่ึง 
ในอนาคตจะทำการขยายตลาดไปส่โรงงานผลิตรถยนต์ของอเมริกาที่จะเข้ามาประกอบรถยนต์ใน 
ประเทศไทย เช่น FORD 1 GM 1 CRYSLER

ประวัติความเป็นมาของโรงงานโดยสังเขปมีดังน้ี

พ.ศ. 2 530 -พ.ศ. 2534 เป็นโรงงานห้องแถวย่านสาธุประดิษฐ์ สินค้าหลักได้แก่
การผลิตเข็มขัดนิรภัยส่งโรงงานประกอบรถยนต์ โดย 
เรมจากการเป็นห้างหุ้นส่วนจำกัดท่ีบริหารแบบครอบ 
ครัว การผลิตและการตลาดยังไปได้ดีในเรองเข็มขัด 
นิรภัยเน่ืองจากยังมีดู่แข่งทางการค้าน้อย มีพนักงาน

พ.ศ. 2 53 4 -พ.ศ. 2537

พ.ศ. 2 53 7 -พ.ศ. 2539

พ.ศ. 2539

พ.ศ. 2540 
ขยาย

20 คน
ย้ายโรงงานมาอยู่ท่ีอำเภอบางพลี จังหวัด 
สมุทรปราการ โดยมีพ้ืนท่ีรวม 5 ไร่แต่มีพ้ืนท่ีใช้งาน 
จริงเพียง 2 ไร่เท่าน้ัน โดยขณะน้ันเรมการผลิตช้ินส่วน 
เพ่ิมมากข้ึนโดยเน้นการผลิตการประกอบเป็นหลัก มี 
พนักงานในช่วงต้นปี พ.ศ 2534 60 คน และ ปลายปี 
2537 มีพนักงาน 90 คน
ขยายพ้ืนท่ีใช้งานจริงเป็น 5 ไร่เน่ืองจากเรมมีส่วนแบ่ง 
ทางการตลาดด้าน PRESS PART มากข้ึน มี 
พนักงาน 210 คน
เรมซ้ือท่ีดิน จังหวัดฉะเชิงเทรา เพ่ือเตริยมการขยาย 
กำลังการผลิต
ประสบปัญหาเศรษฐกิจตกต่ําท่ัวประเทศจึงชะลอการ

กำลังการผลิต มีพนักงาน 100 คน
พ.ศ. 2 540 -พ.ศ. 2542 กำลังพัฒนาระบบ่งานภายในเพ่ือรองรับการพีนตัวของ

เศรษฐกิจและสามารถแข่งขันกับตลาดต่างประเทศ
โดยมี '

มาตรฐานท่ีเป็นสากลเป็นท่ียอมรับในตลาดส่งอออก
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โ ค ร ง ส ร ้า ง ข อ ง อ ง ค ์ก ร

รปภาพท่ี 3.1 โครงสร้างขององค์กร
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ลักษณะผลิตภัณฑ์

ผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างจะเป็นผลิตภัณฑ์ประ๓ ทช้ินส่วนรถยนต์ประ๓ ท
1. PRESS PART หรองานปม 80 % ของผลิตภัณฑ์ท้ังหมด
2. งานกลึง 20 % ของผลิตภัณฑ์ท้ังหมด

โดย ผลิตภัณฑ์ประเภท PRESS PART หรองานปม เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีอาตัยการข้ึนรูปของ 
เหล็กแผ่นโดยใช้เครองปมในการข้ึนรูป และผลิตภัณฑ์ประ๓ ท PRESS PART หรองานปมเป็นช้ิน 
ส่วนรถยนต์ซนิดท้ังส่วนประกอบของ BODY PART และ ENGINE PART ส่วนผลิตภัณฑ์ 
ประ๓ ทงานกลึง เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีอาลัยการกลึงเหล็กท่อ ชนิดตัน และ กลวง โดย,ใซ้เครองกลึง 
และ เครองใส ผลิตภัณฑ์ประ๓ ทงานกลึง เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นช้ินส่วนของรถยนต์ประเภท 
อุปกรณ์เสรม เช่น ก้านแม่แรง เป็นต้น

ตัวอย่างของผลิตภัณฑ์

BRACKET FRONT SEAT BELT

BRACKET AIR CLEANER

รปท่ี 3.2 ตัวอย่างของผลิตภัณฑ์
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วัตถุดิบหลักท่ีใช้ในการผลิตของโรงงานน้ีคือ เหล็ก ช่ึงมี 2 ประ๓ ท คือ

1. เหล็กแผ่น โดยเหล็กแผ่นท่ีใช้ในการผลิต จะเป็นเหล็กแผ่นขนาดมาตราฐาน คือขนาด 
กว้าง 1200 มิลลิเมตร และ ยาว 2440 มิลลิเมตร เหล็กแผ่นท่ีใช้ในโรงงานมีอยู่ด้วยกันหลายชนิด 
ด้วยกันซ่ึงการใช้ในงานผลิตแต่ละช้ินส่วนจะข้ึนอยู่กับชนิดของเหล็กท่ีลูกค้าต้องการหรอลูกค้า 
กำหนด ตัวอย่างเหล็ก แผ่นท่ีใช้ในโรงงาน ได้แก่

1.1 เหล็ก SPCC
1.2 เหล็ก SPHC
1.3 เหล็ก SECC
1.4 เหล็ก SPCC-P
1.5 เหล็ก SS41
1.6 เหล็ก SPCC-GA 45 / 45
1.7 เหล็ก SS41

2. เหล็กท่อ ชนิดตัน หรอ กลวง โดยเหล็กชนิดน้ีจะเป็นท้ังเหล็กท่อ ขนาดมาตราฐาน และ 
ลังตัด ความยาวชนิดชนิดพิเศษ โดยความยาวขนาดมาตราฐาน คือ 3 เมตร, 6 เมตร ส่วนความ 
ยาวท่ีลังตัด คือ 1 เมตร และ 4.5 เมตร เหล็กท่อท่ีใช้ในโรงงานมีอยู่ด้วยกันหลายชนิดด้วยกัน ซ่ึง 
การใช้ในงานผลิตแต่ละช้ินส่วนจะข้ึนอยู่กับชนิดของเหล็กท่ีลูกค้าต้องการหรอลูกค้ากำหนด ตัว 
อย่างเหล็ก ท่อท่ีใช้ในโรงงาน ได้แก่

2.1 เหล็กท่อ SS41
2.2 เหล็กท่อ STKM11A

การตลาดและกลุ่มลูกค้า

กลุ่มตลาดจะเป็น ตลาดในประเทศเป็นส่วนใหญ่ ประมาณ 99 เปอร์เซ็นต์ และลูกค้าของ 
บรษ้ท่จะเป็นบรษัทผู้ผลิตรถยนต์ภายในประเทศ ซึ่งมีอยู่ด้วยกันหลายบรษัทด้วยกัน

กระบวนการผลิต

โรงงานตัวอย่างฝ่ายผลิต จะ ประกอบไปด้วยแผนกต่างๆ ตังน้ี
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1. แผนกจักรกล (MACHINE DEPARTMENT ) เป็นแผนกที่ทำหน้าท่ีในการผลิตชิ้น 
ส่วนประเภทงานกลึง,งานเจาะและงาน CHAMFER ซ่ึงเคร่ืองจักรท่ีใช้ในแผนกได้แก่ 
เครองกลึง จำนวน 5 เครื่อง, เคร่ืองใส จำนวน 5 เค่ร่ือง, เครื่องตัด จำนวน 2 เคร่ือง, 
เครื่องเจาะ จำนวน 2 เครอง และ เครื่องรดเกลียวจำนวน 1 เครอง โดยข้ันตอนการ 
ทำงานของแผนกจักรกล เป็นตังน้ี

- ตัด
- เจาะ
- รดเกลียว

2. แผนกปัมช้ินส่วน ( PRESS DEPARTMENT ) เป็นแผนกท่ีทำหน้าท่ีในการผลิตช้ิน 
ส่วนประ๓ ทงานข้ึนรูป ซ่ึงเคร่ืองจักรท่ีใช้ในแผนกได้แก่ เคร่ืองปัม ซ่ึงมีด้วยกันหลาย 
ขนาดได้แก่ เคร่ืองปัม 10 ตัน จำนวน 2 เคร่ือง, เคร่ืองปัม 25 ตัน จำนวน 3 เคร่ือง, 
เคร่ืองปัม 40 ตัน จำนวน 1 เคร่ือง, เคร่ืองปัม 60 ตัน จำนวน 5 เคร่ือง, เคร่ืองปัม 80 
ตัน จำนวน 5 เคร่ือง, เคร่ืองปัม 100 ตัน จำนวน 2 เคร่ือง, เคร่ืองปัม 150 ตัน 
จำนวน 2 เคร่ือง, เคร่ืองปัม 200 ตัน จำนวน 1 เคร่ือง และ เคร่ืองปัม 350 ตัน 
จำนวน 1 เคร่ือง โดยวิธีการทำงานของแผนกปัมช้ินส่วน จะทำการต้ังแม่พิมพ์ทุกข้ัน 
ตอนการผลิต แล้วทำการปัมช้ินส่วน โดยการนำเหล็กท่ีเตรียมไว้วางในตำแหน่งท่ี 
กำหนดแล้วทำการปัมข้ึนรูป

การข้ึนรูปของช้ินงาน ในแผนกปัมช้ินส่วน มีการข้ึนรูป หลายแบบด้วยกัน เช่น การ 
FORM, BEND, PIERCE, TRIM, BLANK เป็นด้น

3. แผนกประกอบ (ASSEMBLY DEPARTMENT ) เป็นแผนกท่ีทำหน้าท่ีในการ 
ประกอบช้ินส่วนท่ีส่งมาจากแผนกปัมช้ินส่วน และ แผนกจักรกล ให้เป็นช้ินงาน โดย 
เคร่ืองจักรท่ีใช้ในแผนกประกอบน้ีได้แก่ เคร่ืองเช่ือม จำนวน 3 เคร่ือง, เคร่ืองยำ 
จำนวน 2 เคร่ืองและ เคร่ืองตำบ จำนวน 2 เคร่ือง

4. แผนกลี ( FINISHING DEPARTMENT ) เป็นแผนกท่ีทำหน้าท่ีในการซุบลีช้ินส่วนท่ี 
ส่งมาจาก แผนกประกอบ, แผนกปัมช้ินส่วน และ แผนกจักรกล ซึ่งแผนกลีจะมี อ่าง 
ล้างชิ้นงาน 2 อ่าง และ ตู้อบลี 1 ตู้
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5. แผนกสินค้าคงคลัง (STORE DEPARTMENT ) เป็นแผนกที่ทำหน้าที่ในการ 
จัดเก็บวัตถุดิบ 1ชิ้นส่วนที่ส่งมาจาก แผนกประกอบ, แผนกปัมช้ินส่วน และ แผนกจักร 
กล และสินค้าสำเร็จรูปที่จะจัดส่งให้ลูกค้า และทำหน้าที่ในการจัดส่งของให้ลูกค้า

การผลิตและการควบคุมการผลิต

การควบคุมการผลิตในสายการผลิตเป็นระบบ่งานท่ีฝ่ายผลิตดำเนินการเพ่ือให้ได้ผลิต 
ภัณฑ์ตามจำนวนท่ีฝ่ายวางแผนการผลิตทำการวางแผนมาให้ ซ่ึง บุคลากรท่ีทำหน้าท่ีในฝ่ายผลิต 
น้ันประกอบด้วย ผู้จัดการฝ่ายผลิต หัวหน้าแผนกทุกแผนกในฝ่ายผลิต และ พนักงานทุกคนใน 
ฝ่ายผลิต โดยการดำเนินการผลิตเรมจาก

1. แผนกจัดส่งสินค้า ส่งใบลังสินค้าจากลูกค้าให้กับ แผนกวางแผนการผลิต แผนกจัด 
ส่ง และแผนกสินค้าคงคลังเดือนละ2 ครั้งคือวันท่ี 16และวันที่30 เพ่ือทำการ 
วางแผนการผลิต

2. แผนกวางแผนการผลิต นำใบลังสินค้า ท่ีได้รับจากแผนกจัดส่ง มาทำการวางแผน 
การผลิต และทำใบลังซ้ือวัตถุดิบ โดยทำการตรวจสอบข้อมูลของผลิตภัณฑ์ กับ 
แผนกสินค้าคงคลัง แล้วทำการจัดส่งใบวางแผนการผลิตให้ฝ่ายผลิต และ ใบลังซ้ือ 
วัตถุดิบให้กับฝ่ายจัดซ้ือ

3. ฝ่ายผลิตนำแผนการผลิตแจกให้กับแต่ละแผนกเพ่ือเตรยมการผลิต
4. แผนกแต่ละแผนกก็จะนำแผนการผลิตไปทำการเบิกวัตถุดิบท่ีแผนกลโตว์วันต่อวัน 

และ ทำการผลิต แล้วทำการส่งใบรายงานการผลิตให้กับหัวหน้าฝ่ายผลิตทุกวัน
5. หัวหน้าฝ่ายผลิตทำการ ตรวจสอบจำนวนของช้ินงานระหว่างแผนการผลิตและยอด 

ท่ีผลิตใด้จรงจากใบรายงานการผลิตของแต่ละแผนกท่ีส่งเข้ามาให้ โดย
5.1 ถ้ายอดผลิตจรงตรงกับแผนการผลิต ก็จะลง OK
5.2 ถ้ายอดผลิตจริงมากกว่าแผนผลิต ก็จะลง ยอดมากกว่าเป็นจำนวนเท่าไร และ 

ทำให้มีสต๊อกท่ีต้องเก็บเป็นจำนวนเท่าไร
5.3 ถ้ายอดผลิตจริงน้อยกว่าแผนผลิต ก็จะลงว่า ช้ินงานขาดอยู่จำนวนเท่าไร
5.4 จากข้อ 5.1 -  5.3 หัวหน้าฝ่ายผลิต และ หัวหน้าฝ่ายวางแผนการผลิตจะทำการ 

ประชุมกัน และ แก ้ไข  แผนการผลิตอีกที ซ่ึงจะมีการแก้ไขแผนการผลิต 1 คร้ัง 
ต่อ อาทิตย์
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ในปัจจุบันกระบวนการสังการผลิตและการควบคุมการผลิตในส่วนผลิตมีข้ันตอน 
ดำเนินการอย่างท่ีกล่าวมา แต่ข้ันตอนในการเร่อสารด้านเอกสารยังมีปัญหา คือ เอกสาร 
ไม่ครบ หรอเอกสารหาย และยังขาดการนำข้อมูลท่ีมีอยู่ไปทำการวิเคราะห์ เพ่ือพัฒนา 
และปรับปรุงวิธีการในการผลิตตลอดจนวิธีการในการทำงาน ซ่ึงในปัจจุบันข้อมูลจะถูก 
นำไปใช้ในการดำเนินการเป็นส่วนใหญ่

การควบคุม1ของเสิย

การควบคุมของเสิยในโรงงานตัวอย่าง จะเป็นหน้าท่ีความรับผิดชอบของ แผนกควบคุม 
คุณภาพ ซ่ึงแผนกควบคุมคุณภาพ แบ่ง ออกเป็น 3 หน่วยงาน คือ

1. หน่วย PQC (Raw material and Finish part Quality Control ) ซึงจะเป็นหน่วย 
งานท่ีทำหน้าท่ีควบคุมและตรวจสอบ วัตถุดิบ (Raw material) และ สินค้าสำเร็จรูป 
(Finish part)

2. หน่วย IQC (Internal Quality Control ) ซ่ึงจะเป็นหน่วยงานท่ีทำหน้าท่ีควบคุมและ 
ตรวจสอบช้ินงาน (Part) ในสายการผลิตของโรงงาน

3. หน่วย FQC (Final Quality Control ) ซ่ึงจะเป็นหน่วยงานท่ีทำหน้าท่ีควบคุมและ 
ตรวจสอบช้ินงานสำเร็จรูป ( Finish Part Product) ในสายการผลิตของโรงงาน

ในปัจจุบันของเลิยท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเป็นของเสืยท่ีเกิดจากวัสดุท่ีเกิดจากการ 
ดำเนินการผลิตและวัสดุลังซ้ือท่ีมีของไม่ได้คุณภาพ การตรวจสอบเป็นการตรวจสอบเพ่ือป้องกัน 
ไม่ให้ของท่ีไม่ได้คุณภาพเหล่าน้ันเข้าใปในกระบวนการผลิตหรอถ้าพบของเลิยท่ีเกิดข้ึนในกระบวน 
การผลิตก็จะป้องกันไม่เข้าส่กระบวนการผลิตกัดไป โดยมีวิธีการดำเนินการตังน้ี

1. มาตราฐานผลิตกัณฑ์กำหนดคุณลักษณะ (Specification) ของผลิตกัณฑ์ส่งให้ 
แผนกผลิต และ แผนกควบคุมคุณภาพ

2. แผนกควบคุมคุณภาพจัดต้ังมาตราฐานในการตรวจสอบ ไว้สำหรับตรวจสอบช้ินงาน 
ท่ีดำเนินการผลิตโดยฝ่ายผลิต แยกเป็น 2 กรณี คือ
2.1 ตรวจพบข้อบกพร่องของช้ินงานดำเนินการตามน้ี

2.1.1 ออกใบรายงานเพ่ือพิจารณาการดำเนินงานในข้ันตอนถัดไปของ 
ช้ินงานท่ีมีปัญหา โดยมาตราการในการดำเนินการในข้ันกัดไป 
แบ่งเป็น 3 ประ๓ ท คือ
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2.1.1.1 ยอมให้ใช้ได้ให้ผู้รับรองประทับตรา T 0/K ลง'ใน'ใบลัง 
ผลิต

2.1.1.2 ให้ใช้ได้โดยต้องแก้ไข ( รๆอม ) หัวหน้างานจุดท่ีรับ 
ปัญหาดำเนิการออกใบส่งซ่อม

2.1.1.3 ใช้ไม่ไต้จัดทำใบส่งช้ินงานเสิย
2.1.2 บันทึกใบรายงาน

2.2 ตรวจไม่พบข้อบกพร่องของช้ินงานดำเนินการตามน้ี
2.2.1 ลงช่ือรับรองช้ินงานโดยประทับตรา 0K ท่ีใบส่งของ

3. แผนกสินค้าคงคลังรับใบลังผลิตและจัดเก็บสินค้า

3.2 การสิกษาความสูญเส ิยที่เก ิดขึ้นในกระบวนการผลิต

การสืกษาความลูญเสิยท่ีเกิด'ช้ิน'ในกระบวนการผลิต,จะเน้นเข้า'ไปสิกษากระบวนการทำ-งาน 
ของข้ันตอนการทำงานของช้ินงานตัวอย่าง4 ช้ินงานท่ีมีการสูญเสิยของช้ินงานเป็นจำนวนมากใน 
สายการผลิต ได้แก่

1. ช้ินงาน BRACKET MUD COVER
2. ช้ินงาน BRACKET FRT SEAT BELT
3. ช้ินงาน BRACKET RADIO
4. ช้ินงาน BRACKET LOWER AIR INTAKE

3.2.1 การสืกษาความสูญเสืยในกระบวนการผลิตของ ช้ินงาน BRACKET MUD COVER โดย 
ช้ินงาน BRACKET MUD COVER มี FLOWCHART ข้ันตอนการทำงานตังรูปท่ี 3.9

RRAOKFT MUD COVER

SHEAR

FORM1
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รูปภาพท่ี 3.3 FLOW CHART แสดง ขั้นตอนการทำงานของชิ้นงาน 
BRACKET MUD COVER

จากรูปภาพที่ 3.3 แสดง ขั้นตอนการทำงานของชิ้นงาน BRACKET MUD COVER โดย 
มีวิธีการในการทำงานของแต่ละขั้นตอน ดังน้ี

1.1 ข้ันตอนการดัดเหล็ก (SHEAR) ข้ันตอนน้ีจะทำการดัดเหล็กจากขนาดมาตราฐานคือ 
1220 mm X 2440 mm ให้เหลือขนาด 330 mm X 270 mm โดยจัดทำการดัด 2 ข้ัน 
ตอน คือ ข้ันตอนแรกจะนำเหล็ก จากขนาดมาตราฐาน ด้านความกว้าง 1220 mm 
เข้าเครองดัด โดยทำการดัดท่ีความยาว 330 mm จนกระท่ังหมดความยาว ที 2440 
mm ซ่ึงจะได้เหล็ก ขนาด 330 mm X 1220 mm จำนวน 7 แผ่น และข้ันตอนท่ี2 ก็จะ . 
นำเหล็กท่ีดัดได้จากข้ันตอนท่ีแรก มาทำการซอย โดยทำการดัดท่ีความยาว 270 mm
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จนกระทั่งหมดความยาว ท่ี 1220 mm ซ่ึงจะได้เหล็ก ขนาด 270 mm X 330 mm ดัง 
รูปภาพที่ 3.3.1 จำนวนทั่งหมด 28 แผ่น

~ r2.70
----------—  3 3 C  ------------ >|

รน ม.

รูปท่ี 3.3.1 แสดงขนาดของช้ินงานของ BRACKET MUD COVER

1.2 ขั้นตอนการขึ้นรูปครั้งที่1 (FORM1) เป็นข้ันตอนการข้ึนรูปของช้ินงาน โดยนำเหล็ก 
แผ่นที่ทำการตัดมาจากขั้นตอนที่1 มาเข้าเครองปัมโลหะ ขนาด 6 0 -1 5 0  ดัน แล้ว 

จะได้ชิ้นงานตามรูปที่ 3.3.2

รูปท่ี 3.3.2 แสดงรูปช้ินงานหลังข้ึนรูปครั้งท่ี1 (FORM 1) ของชิ้นงาน 
BRACKET MUD COVER

1.3 ขั้นตอนการดัดขอบช้ินงานครั้งที่ 1(TRIM1) เป็นขั้นตอนการดัดขอบของช้ินงานด้าน 
ขวาให้ได้รูปร่างตามที่ต้องการโดยการนำชินงานที่ทำการขึ้นรูปครังที่1มาจากขันตอน 
ที่2 มาเข้าเครื่องป็มโลหะ ขนาด 6 0 -1 5 0  ดัน ซึ่งการปฏิบัติงาน ให้ พนักงานวางชิ้น 
งานให้แนวข้ึนรูปของช้ินงาน ลงพอดีกับพิมพ์ แล้วจะได้ชินงานตามรูปที 3.3.3
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รูปท่ี 3.3.3 แสดงรูปช้ินงานหลังการตัดขอบชิ้นงานครั้งท่ีไ (TRIM1)
ของชิ้นงาน BRACKET MUD COVER

1.4 ขั้นตอนการตัดขอบชิ้นงานครั้งที่2(TRIM2) เป็นขั้นตอนการตัดขอบของชิ้นงานด้าน 
บนให้ได้รูปร่างตามท่ีต้องการ โดยการนำชิ้นงานที่ทำการตัดขอบชิ้นงานครั้งที่1 
(TRIM1) มาจากขั้นตอนที่รมาเข้าเครองปัมโลหะขนาด5 5 - 6 0  ตัน ซ่ึงการปฏิบ้ติ 
งาน ให้ พนักงานวางช้ินงานให้ซนกับ STOPPER ท้ัง 3 ด้าน แล้วจะได้ชิ้นงานตามรูป 
ท่ี 3.3.4

รูปท่ี3.3.4 แสดงรูปชิ้นงานหลังการตัดขอบชิ้นงานครั้งที่2(TRIM2) 
ของชิ้นงาน BRACKET MUD COVER
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1.5 ข้ันตอนการข้ึนรูปคร้ังท่ี2(FORM2) เป็นขั้นตอนการขึ้นรูปของขึ้นงานโดยเน้นการข้ึน 
รูปที่การขึ้นฟูกของชิ้นงานให้ได้รูปร่างตามที่ต้องการโดยการนำชิ้นงานที่ทำการตัด 
ขอบชิ้นงานคร้ังท่ี2(TRIM2) มาจากขั้นตอนที่4 มาเข้าเครื่องปัมโลหะ ขนาด 6 0 -1 5 0  
ตัน ซึ่งการปฏิบัติงาน ให้ พนักงาน วางช้ินงานให้ชนกับ STOPPER ท้ัง 2 ด้าน และ 
วางชิ้นงานให้เข้ากับร่องพิมฟให้พอดี แล้วจะได้ชิ้นงานตามรูปที่ 3.3.5

รูปท่ี3.3.5 แสดงรูปช้ินงานหลังการการขึ้นรูปช้ินงานครั้งที่2(FORM 2) 
ของชิ้นงาน BRACKET MUD COVER

1 .6 ขั้นตอนการเจาะรู(PIERCE) เป็นขั้นตอนการเจาะรูของชิ้นงานทั้งหมด7 รู โดยแบ่ง 
เป็นเจาะรูด้านบน 3 รู และเจาะรูด้านล่าง 4 รู โดยการนำชิ้นงานที่ทำการขึ้นรูปครั้งที่ 
2(FORM2) มาจากขั้นตอนที่รมาเข้าเครื่องปัมโลหะขนาด 5 5 - 8 0  ตัน ซึ่งการปฏิบัติ 
งาน ให้พนักงานวางช้ินงานให้ชนกับ STOPPER ท้ัง 3 ด้าน แล้วจะได้ชิ้นงานตามรูป 
ท่ี 3.3.6

รูปท่ี3.3.6 แลดงรูปชิ้นงานหลังการการเจาะรู(PIERCE) 
ของชิ้นงาน BRACKET MUD COVER
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1.7 ขั้นตอนการพับ (BEND) เป็นข้ันตอนการพับช้ินงาน ให้ชิ้นงานส่วนบนทำมุมเอียงชิ้น 
ซึ่งบริเวณที่ทำการพับจะอยู่ประมาณส่วนกลางของชิ้นงาน โดยการนำช้ินงานท่ีทำ 
การเจาะรู(PIERCE) มาจากขั้นตอนที่6 มาเข้าเครื่องปัมโลหะ ขนาด 25 -  55 ตัน ซ่ึง 
การปฏิบ้ติงาน ให้พนักงาน วางชิ้นงานให้เข้ากับร่องพิมพ์ และวางให้ชนกับ 
STOPPER ด้านหลัง แล้วจะได้ชิ้นงานตามรูปท่ี 3.3.7

รูปท่ี3.3.7 แสดงรูปช้ินงานหลังการพับ (BEND) 
ของชิ้นงาน BRACKET MUD COVER

1.8 ขั้นตอนการ SPOT เป็นข้ันตอนการ SPOT ชิ้นงานเข้ากับ NUT โดยการนำชิ้นงานที่ 
ทำการพับ (BEND) มาจากขั้นตอนที่7 มาเข้าเครอง SPOT ซึ่งการปฏิบัติงาน ให้ 
พนักงาน วางชิ้นงานให้ต้ังตรง และวางลงหัว STOP ท่ีประกอบต้ังไว้ แล้วทำการ 
SPOT แล้วจะได้ชิ้นงานตามรูปท่ี 3.3.8

รูปท่ี3.3.8 แสดงรูปช้ินงานหลังการ SPOTของช้ินงาน 
BRACKET MUD COVER

1.9 ข้ันตอนการซุบสื EDP ข้ันตอนน้ีจะนำไปทำการซุบกับ SUPPLIER
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จากข้ันตอนการทำงานของช้ินงาน BRACKET MUD COVER ท้ังหมด 9 ข้ันตอนการ 
ทำงานพบว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างท่ีเข้าไปสืกษาในกระบวนการผลิต พบความสูญเสียของช้ิน 
งาน BRACKET MUD COVER แสดงดังตารางท่ี 3.1

ตารางท่ี 3.1 ตารางแสดงลักษณะความสูญเสียของช้ินงาน BRACKET MUD COVER

BRACKET MUD COVER

ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง เส ีย ค ำ อ ธ ิบ า ย ส า เห ต

1. SHEAR เสีย 1. SHEAR เหล็กไม่ได้ตาม 1.1ที่ตั้งระยะของเครอง SHEAR
ขนาดทกาหนดคอ 270 หลวม
mm X 330 mm 1.2 พนักงานที่ทำการ SHEAR 

เหล็กทำการ ต้ังเครื่องก่อนเร่ืม 
ทำงานไม่ดี

1.3 พนักงานที่ทำการ SHEAR 
เหล็กไม่ได้ตรวจสอบประลิทธิ 
ภาพของเครื่อง SHEAR เป็น 
ระยะตามเอกสารการตรวจที่ 
กำหนดไว้

1 เป็นเสียน 2.1 ใบมีดไม่คม
2.2 ไม่มีระบบ PREVENTIVE 
MENTANANCE เคร่ือง SHEAR

2 FORM เสีย ข้ึนรูปไม่ได้ตามรูปร่างท่ี 
ต้องการ ได้แก่
1. รอยฟอร์มแตก 1.1 GUILD POST ของแม่พิมพ์ 

หลวม
1.2 วางช้ินงานไม่ชน STOPPER
1.3 เหล็กที่นำมาผลิตมาตราฐานตํ่า 

กว่ามาตราฐาน เนื่องจาก มีการ
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2. ฟอร์มลึกไม่ได้ขนาด

3. ตัวอักษรระบุ RH / น-เไม่ 
ซัดเจน

4. รอยบุบบรเวณปลายชิ้น 
งาน

นำเข้าเหล็กชนิดเดียวกันจาก 
หลายประเทศ

2.1 พนักงานตั้งเครองไม่ดี และไม่มี 
การตรวจสอบ PROCESS 
ก่อนที่จะผลิต

2.2 คอเครองPUMP หลวม
3.1 พนักงานตั้งเครองไม่ดี และไม่มี 

การตรวจสอบ PROCESS 
ก่อนที่จะผลิต

3.2 ตัวอักษร RH / LH ของแม่ 
พิมพ์ลึก

4.1 แม่พิมพ์ส่วนที่เป็น DIE ลึก
4.2 การต้ังเครอง'ไม่ดี และไม่มีการ 

ตรวจลอบ PROCESS ก่อนท่ี 
จะผลิต

3. TRIM เสีย ชิ้นงานเป็นเสียน แม่พิมพ์ไม่มีประลิทธิภาพ เนื่องจาก
1 แม่พิมพ์ ส่วน PUNCH ลึก
2 ระยะ CLEARANCE ของแม่ 

พิมพ์ไม่ได้
4. PIERCE เสีย 1. เจาะรูไม่ได้ตามขนาด เล็น 

ผ่านศูนย์กลางเล็กกว่าที่ 
กำหนด

2. รูเป็นเสียน

แม่พิมพ์ไม่มีประสิทธิภาพ เนื่องจาก 
แม่พิมพ์ ส่วน 

ของ
PUNCH ลึก 
เพราะไม่มี 
การตรวจ 
สอบแม่ 
พิมพ์

5. BEND เสีย ข้ึนรูปไม่ได้ตามรูปร่างท่ี 1. พนักงานท่ีฑำการต้ังเคร่ืองทำ
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ต้องการ การตั้งเครองลึกมากเกินไป
2. วางช้ินงานไม่ซน STOPPER
3. STOPPER ไม่ได้มาตราฐาน

6 SPOT เสีย 1. SPOT NUT M8X1.25 
ไม่ติดช้ินงาน

1.1 พนักงานตั้งไฟของเครอง SPOT 
น้อยเกินไป

1.2 เครอง SPOT เสีอมคุณภาพ 
เช่นในระหว่างที่ทำการผลิต ไฟ 
ที่ต้ังไว้จะตกไม่ได้ค่าตามที่ตั้งไว้

2. SPOT NUT เสียรูปทรง 2.1 ต้ังไฟมากเกินไป
2.2 ตั้งเวลาในการ SPOT มากไป

3. SPOT เย้ือง 3.1 หัว SPOT ลึก

7 ชิ้นส่วนเป็นรอย ช้ินส่วนเป็นรอย 1 การจัดวางชิ้นงานที่สายการผลิต 
ไม่ดี

2 การจัดเก็บที่สายการผลิต หรอ 
คลังสินค้าไม่ดี

3 การจัดเก็บของลูกค้าไม่ดี

8. ตาบเสีย 1. ต๊าบ'ไม่’ไต้ ตลอดท้ังรู ( 
หมุนไม่เข้า )

1.1 ใช้ดอกต๊าบผิดขนาดมาทำการ 
ต๊าบชิ้นงาน

2. เกลียวล้ม 2.1 พนักงานที่ทำการต๊าบชิ้นงานไม่ 
ระมัดระวังในการทำงาน

2.2 พนักงานต๊าบชิ้นงานไม่ตั้งฉาก
3. ต๊าบไปจนสุดท้ังรูแล้ว 

ตรวจสอบด้วย END 
PLUG แล้วไม่ผ่าน

3.1 ดอกต๊าบลึก

9. ซุบสี EDP ไม่ดี 1. สีดำสนิท และ เงาวาวไม่ 
เท่ากันในชิ้นงานเดียวกัน

1. SUPPLIER ส่งช้ินงานท่ีไม่ได้ 
คุณภาพ

2. เกิดสนิม -
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2. การคืกษาความสูญเสียในกระบวนการผลิตของ ชิ้นงาน BRACKET FRT SEAT 
BELT โดยชิ้นงาน BRACKET FRT SEAT BELT มี FLOWCHART ขั้นตอนการ 
ทำงานดังรูปที่ 3.4

BRACKET FRONT SEAT BELT

i
FINISHING

EDP

รูปท่ี 3.4 FLOW CHART แสดง ขั้นตอนการทำงานของชิ้นงาน 
BRACKET FRT SEAT BELT

จากรูปภาพที่ 3.4 แสดง ขั้นตอนการทำงานของชิ้นงาน BRACKET FRT SEAT BELT 
โดยมีวิธีการในการทำงานของแต่ละขั้นตอน ดังน้ี

2.1 ขั้นตอนการดัดเหล็ก (SHEAR) ขั้นตอนนี้จะทำการดัดเหล็ก SPHC -  P ความหนา
3.2 mm จากขนาดมาตราฐาน คือ 1220 mm X 2440 mm ให้เหลือขนาด 49 mm X 
219 mm โดยจะทำการดัด 2 ข้ันตอน คือ ขั้นตอนแรกจะนำเหล็ก จากขนาดมาตรา 
ฐาน ด้านความกว้าง 1220 mm เข้าเครองดัด โดยทำการดัดที่ความยาว 219 mm จน
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กระท่ังหมดความยาว ท่ี 2440 mm ซ่ึงจะได้เหล็ก ขนาด 219 mm X 1220 mm 
จำนวน 11 แผ่น และข้ันตอนท่ี2 ก็จะนำเหล็กท่ีตัดได้จากข้ันตอนท่ีแรก มาทำการซอย 
โดยทำการตัดท่ีความยาว 49 mm จนกระท่ังหมดความยาว ท่ี 1220 mm ซ่ึงจะได้ 
เหล็ก ขนาด 49 mm X 219 mm ดังรูปภาพท่ี 3.5.1 จำนวนท่ังหมด 264 แผ่น

I*------  213 ----- *|
c J  c i  .

รูปท่ี 3.4.1 แสดงขนาดของช้ินงานของ BRACKET FRT SEAT BELT

2.2 ขั้นตอนการเจาะรู(PIERCE) เป็นขั้นตอนการเจาะรูของชิ้นงานทั่งหมด4 รู โดยการ 
นำแผ่นเหล็กที่ทำการตัด(SHEAR) มาจากขั้นตอนที่1 มาเข้าเครองปมโลหะ ขนาด 25 
- 3 5 ตัน ซึ่งการปฏิบัติงาน ให้พนักงานวางชิ้นงานด้านที่มืเล็ยนให้เอาเข้าด้านใน 
และให้ใส่ช้ินงานชินกับ STOPPER ด้านซ้ายมือ แล้วจะได้ชิ้นงานตามรูปที่ 3.4.2

T
■ ร ่T

ฯครป)เสืลุ : ใ'ใภE! /A > £>

- - O  ------------ -  - < 3 -
-  -  - o ------------------------------< ~ ว

รูปท่ี3.4.2 แสดงรูปชิ้นงานหลังการการเจาะรู(PIERCE) 
ของชิ้นงาน BRACKET FRT SEAT BELT
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2.3 ขันตอนการข้ึนรูปครังที 1 (F0RM1) เป็นขันตอนการข้ึนรูปของข้ึนงาน โดยข้ึนงานท่ี 
ทำการเจาะรูมาจากขันตอนท่ี2 มาเข้าเครองปัมโลหะ ขนาด 80-150 ตัน ซ่ึงการ 
ปฏิบัติงานให้ พนักงานทำการวางข้ึนงานให้ชิดกับ STOPPER ด้านข้าง และให้ด้านท่ี 
มีเสืยนของรูหงายข้ึน แล้วจะได้ช้ินงานตามรูปท่ี 3.4.3

รูปท่ี 3.4.3 แสดงรูปช้ินงานหลังข้ึนรูปคร้ังท่ี1 (FORM 1) ของช้ินงาน 
BRACKET FRT SEAT BELT

2.4 ข้ันตอนการข้ึนรูปคร้ังท่ี2(FORM2) เป็นข้ันตอนการข้ึนรูปของช้ินงานคร้ังท่ี 2 ต่อจาก 
การข้ึนรูปของช้ินงานในคร้ังท่ี1 โดยเน้นการข้ึนรูปคร้ังท่ี2 จะเน้นขอบช้ินงานของท้ัง2 
ด้านให้อยู่ในแนวแดียวกัน โดยการนำช้ินงานท่ีทำการ ข้ึนรูปคร้ังท่ี1(FORM1) มา 
จากข้ันตอนท่ีร มาเข้าเครองปัมโลหะ ขนาด 45 -  60 ตัน ซ่ึงการปฏิบัติงาน ให้ 
พนักงานใช้ด้ามจับจับช้ินงานใส่เข้าใปในพิมพ์โดยให้ใส่ให้ตรงกับร่อง แล้วจะได้ช้ิน 
งานตามรูปท่ี 3.4.4

<3= b

0 0
0 0

รูปท่ี3.4.4 แสดงรูปช้ินงานหลังการการข้ึนรูปช้ินงานคร้ังท่ี2(FORM 2) 
ของช้ินงาน BRACKET FRT SEAT BELT
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2.5 ข้ันตอนการซุบสี EDP ข้ันตอนน้ีจะนำไปทำการซุบกับ SUPPLIER

จากข้ันตอนการทำงานของช้ินงาน BRACKET FRT SEAT BELT ท้ังหมด 5 ข้ันตอนการ 
ทำงานพบว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างท่ีเข้าไปสีกษาในกระบวนการผลิต พบความสูญเสียของช้ิน 
งาน BRACKET FRT SEAT BELT แสดงดังตารางท่ี 3.2

ตารางท่ี 3.2 ตารางแสดงลักษณะความสูญเสียของช้ินงาน BRACKET FRT SEAT BELT

BRACKET FRT SEAT BELT

ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง เส ีย ค ำ อ ธ ิบ า ย ส า เห ต

1. BLANK เสีย 1. เป็นเสียน 1. วางชิ้นงานเกย 
STOPPER

2. แม่พิมพ์ไม่มีประสิทธิภาพ 
เนื่องจาก

2.1 PUNCH สีก
2.2 สกรูยึด DIE, PUNCH 

หลวม
2.3 แม่พิมพ์ไม่มี DOWEL 

PIN
2.4 ไม่มีการใส่น้ําม้นหล่อล่ืน
2.5 การซุบแข็งของ PUNCH 

1 DIE .ไม่ได้มาตราฐาน
2.6 ใช้วัสดุในการทำแม่พิมพ์ 

ไม่ถูกต้อง
2. PIERCE เสีย 1. รูเป็นเสียน

2. เจาะรูเลันผ่านศูนย์กลาง 
ไม่ได้ตามขนาด

1. แม่พิมพ์ไม่มีประสิทธิ 
ภาพ เนื่องจาก

1.1 เข็มสีก
1.2 แม่พิมพ์ ส่วน PUNCH 

สีก เนื่องจากไม่มีการ
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ตรวจสอบ
3. FORM เสีย ข้ึนรูปไม่ได้ตามรูปร่างท่ี 

ต้องการ
4. บิดงอ ช้ินงานบิดงอไปจากรูปร่างท่ี 

กำหนด
1 การจัดวางช้ินงานท่ีสาย 

การผลิตไม่ดี
2 การจัดเก็บท่ีสายการผลิต 

หรอ คลังลินค้าไม่ดี
3 ระบบการขนส่ง ของ 

SUPPLIER 1 บรษัท ไม่มี 
ประสิทธิภาพ

5. รูเอียง รูเอียงไม่ทะลุตรง 1. แม่พิมพ์เก เพราะไม่มีการ 
ตรวจสอบ

2. การต้ังเครองปัมไม่ได้ 
CENTER

6. ซุบสีไม่ดี 1. สีดำสนิท และ เงาวาวไม่ 
เท่ากันในช้ินงานเดียวกัน

2. เกิดสนิม

1. SUPPLIER ส่งช้ินงาน 
ท่ีไม่ได้คุณภาพ

3. การสีกษาความสูญเสียในกระบวนการผลิตของ ชินงาน BRACKET RADI(วโดยชิน 
งาน BRACKET RADIO มี FLOWCHART ขั้นตอนการทำงานดังรูปที่ 3.5

R R A C K F T  R A D IO

B R A C K E T  A

SHEAR

I
BLANK &

B R A C K E T  B

SHEAR

____________

BLANK &
FORM FORM
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I
FORM2

ไr

BEND

PIERCE

___________ J ______________1

ไ

SPOT

r

BEND ---------------- ►

T
ZINK

COATING

I
PVCASSEMBLY < 4 _______________

COATINGFORM

รูปท่ี 3.5 FLOW CHART แสดง ข้ันตอนการทำงานของช้ินงาน 
BRACKET RADIO

จากรูปภาพท่ี 3.5 แสดง ข้ันตอนการทำงานของช้ินงาน BRACKET RADIO โดยมีวิธีการ 
ในการทำงานของแต่ละข้ันตอน ดังน้ี

3.1 ข้ันตอนการดัดเหล็ก (SHEAR) ช้ินส่วนA (BRACKET A) ข้ันตอนน้ีจะทำการดัด 
เหล็ก SPHC ความหนา 1.2 mm จากขนาดมาตราฐาน คือ 1220 mm X 2440 mm 
ให้เหลือขนาด 180 mm X 1220โดยจะทำการดัด 1ข้ันตอน คือ จะนำเหล็ก จาก 
ขนาดมาตราฐาน ด้านความกว้าง 1220 mm เข้าเครองดัด โดยทำการดัดท่ีความยาว 
180 จนกระท่ี'งหมดความยาว ท่ี 2440 mm ซ่ึงจะได้เหล็ก ขนาด 180 X 1220 mm 
จำนวน 13แผ่น
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3.2 ขันตอนการตัดและการข้ึนรูป(BLANK&FORM) จะนำเหล็กจากข้ันตอนท่ี1 มาเข้า 
เคร่ืองปัมโลหะ ขนาด60 TON แล้งจะไดช้ินงานตังรูปท่ี3.5.1

รูปท่ี3.5.1 แสดงรูปช้ินงานหลังการตัดและการข้ึนรูป(BLANK&FORM)
ของช้ินงาน BRACKET RADIO

3.3 ข้ันตอนการข้ึนรูปคร้ังท่ี2 (FORM2) จะทำงานต่อจากข้ันตอนท่ี2 โดยใช้เคร่ืองปัม 
โลหะขนาด 60 ตัน แล้วจะได้ข้ึนงานตังรูปท่ี 3.5.2

รูปท่ี 3.5.2 แสดงรูปช้ินงานหลังการข้ึนรูปคร้ังท่ี2(FORM2) 
ของช้ินงาน BRACKET RADIO

3.4 ข้ันตอนท่ี4 การเจาะรู( PIERCE) จะนำช้ินงานจากข้ันตอนท่ี3 มาทำการเจาะรู 4 รู 
โดยใช้เคร่ืองปัมโลหะขนาด 60 ตัน แล้วจะได้ช้ินงานตังรูปท่ี 3.5.3
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รูปท 3.5.3 แสดงรูปช้ินงานหลังการเจาะรู (PIERCE) 
ของช้ินงาน BRACKET RADIO

3.5 -ข้ันตอนท่ี5 การพับ (BEND) นำช้ินงานจากข้ันตอนท่ี 4 มาทำการพับโดยใช้เครอง 
ปัมโลหะขนาด 60 ตัน แล้วจะได้ช้ินงานตังรูปท่ี 3.5.4

3.6 ข้ันตอนท่ี 6 การตัดเหล็ก(SHEARSองช้ินงาน B(BRACKRT B) จากขนาดมาตรา 
ฐานให้ได้ ขนาด 60 ทาทาX1220 mm

3.7 ข้ันตอนท่ี 7 การตัดช้ินงานไห้ได้ตามรูปร่างท่ีต้องการ(BLANK) เป็นการทำงานต่อจาก 
ข้ันตอนท่ี 6

3.8 ข้ันตอนท่ีร การข้ึนรูปช้ินงาน (FORM) เป็นการทำงานต่อจากข้ันตอนท่ี 7
3.9 ข้ันตอนท่ี9 การรPOT ช้ินงาน ALLละB เข้าด้วยกันโดยใซ้เครอง SPOT
3.10 ข้ันตอนท่ี 10 การซุบซิงค์ ส่งซุบกับ SUPPLIER
3.11 ข้ันตอนท่ี 11 การซุบ PVC ส่งซุบกับ SUPPLIER

รูปท่ี3.5.4 แสดงรูปช้ินงานหลังการพับ(BEND) 
ของช้ินงาน BRACKET RADIO
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3.12 ข้ันตอนท่ี 12 การการประกอบช้ินงานเข้ากับโฟม จะไดช้ินงานดังรูปท่ี 3.5.5

รูปท่ี3.5.5 แสดงรูปช้ินงานหลังประกอบโฟม 
ของช้ินงาน BRACKET RADIO

จากข้ันตอนการทำงานของช้ินงาน BRACKET RADIO ท้ังหมด 12 ข้ันตอนการทำงาน 
พบว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างท่ีเข้าไปคืกษาไนกระบวนการผลิต พบความสูญเสียของช้ินงาน 
BRACKET RADIO แสดงดังตารางท่ี 3.4

ตารางท่ี 3.3 ตารางแสดงลักษณะความสูญเสียของช้ินงาน BRACKET RADIO

BRACKET RADIO

ลักษณะของเสีย คำอธิบาย สาเหต

1. SHEAR เสีย 1 SHEAR เหล็กไม่ได้ตาม 
ขนาดท่ีกำหนดคือ 180 
mm X 1220 mm

1.1 ท่ีต้ังระยะของเคร่ือง 
SHEAR หลวม

1.2 พนักงานท่ีทำการ 
SHEAR เหล็กทำการ ต้ัง 
เครองก่อนเรมทำงานไม่ดี

1.3 พนักงานท่ีทำการ
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1. ชิ้นงานเป็นเสียน

SHEAR เหล็กไม่ได้ตรวจ 
สอบประสิทธิภาพของ 
เครอง SHEAR เป็นระยะ 
ตามเอกสารการตรวจที่ 
กำหนดไว้ 

1.1 ไบมีดไม่คม 
1 .2 ไม่มีระบบ PREVENTIVE 

MENTANANCE เครอง

2. BLANK เสีย 1. ชิ้นงานเป็นเสียน 1. แม่พิมพ์ไม่ได้ประสิทธิ 
ภาพ เนื่องจาก

1.1 PUNCH สีก
1.2 สกรูยึด DIE, PUNCH 

หลวม
1.3 แม่พิมพ์ไม่มี DOWEL 

PIN
1.4 แม่พิมพ์ไม่มีน้ํามันหล่อ 

ล่ืน
1.5 การชุบแข็งของ PUNCH 

1 DIE ไม่ได้มาตราฐาน
1.6 ใช้วัสดุไนการทำแม่พิมพ์ 

ไม่ถูกต้อง
2. วางชิ้นงานเกย 

STOPPER
3. PIERCE เสีย 1. รูเป็นเสียน

2. เจาะรูเล็นผ่านศูนย์กลาง 
ไม่ได้ตามขนาด

แม่พิมพ์ PUNCH สีก เน่ือง 
จากไม่มีการตรวจสอบ

4. FORM เสีย ข้ึนรูปไม่ได้ตามรูปร่างท่ี
ต้องการ ได้แก่
1. ตัวอักษร RH/LH ไม่ชัด 1.1 พนักงานต้ังเครองไม่ดี
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เจน และไม่มีการตรวจสอบ 
PROCESS ก่อนที่จะผลิต 

1.2 แม่พิมพ์ลึกเนื่องจากไม่มี

2. ชิ้นงานแตก
การตรวจสอบ

2.1 แม่พิมพ์ใม่มีประลิทธิภาพ
2.2 พนักงานตั้งเครื่องไม่ดี 

และไม่มีการตรวจสอบ

3. ฟอร์มลึกไม่ได้ขนาด

PROCESS ก่อนที่จะผลิต
4.3 พนักงานตั้งเครองไม่ดี 

และไม่มีการตรวจลอบ 
PROCESS ก่อนที่จะผลิต

4.4 คอเครื่องPUMP หลวม
4.5 แม่พิมพ์ PUNCH 1 DIE 

ลึก
5. บิดงอ ชิ้นงานบิดงอไปจากรูปร่างที่ แม่พิมพ์ออกแบบไม่ดี

กำหนด
6. รูเอียง รูเอียงไม่ทะลุตรง 1 แม่พิมพ์ลึก เนื่องจากไม่มี

การตรวจสอบ 
2 การตั้งเครื่องปัมไม่ได้

CENTER
7. กาวไม่ติด โฟมแบบมีกาวท่ีใซ้ติดชิ้นงาน 

กาวไม่เหนียวพอที่จะติดโฟม
โฟมมีอายุนานเกินไป 
ไม่มี RELIABILITY

กับชิ้นงาน TEST จาก
SUPPLIER 

โฟมไม่มีประลิทธิภาพ
8.. SPOT เลึย 1. SPOT ชิ้นงาน A และ 

ชิ้นงาน B เข้าด้วยกันไม่ 
สนิท 1 แน่นมากไป 1 ไม่ 
ตรงที่ประกบกันตาม

1. JIG หลวม
2. พนักงานต้ังไฟของเคร่ือง 

SPOT น้อยเกินไป หรอ 
มากไปเกินไป

SPEC
2. ชิ้นงานไม่เรยบ 2.1 ต้ังไฟเคร่ือง SPOT มาก
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3. ประกอบผิดข้าง ระหว่าง 
BRACKET RADIO ด้าน 
ซ้าย และ BRACKET 
RADIO ด้านขวาเช่น นำ 
ชิ้นงาน A. ด้านซ้าย 
ประกอบกับ ชิ้นงาน B 
ด้านขวา

ไป
3.1 JIG ไม่มีดัวกันโง่
3.2 พนักงานสะเพร่า

9.. ซุปชิงคไม่ดี 1. ลิซิงค์ไม่เป็นลิเหลือง 1. SUPPLIER ส่งช้ินงานท่ี
เดียวกันตลอดชิ้นงาน ไม่ได้คุณภาพ 

2. ไม่มี RELIABILITY 
TEST จาก SUPPLIER

10. ซุบ PVC ไม่ดี า. PVC ท่ีซุบความหนาไม่ได้ 1.1 SUPPLIER ส่งของไม่มี
ตาม SPEC ท่ีกำหนด 

2. PVC ที่ซุบความยาวไม่
คุณภาพ

ได้ตาม SPEC ท่ีกำหนด 2.1 SUPPLIER ส่งของไม่ มี
3. PVC ท่ีซุบ หนาไม่

สมํ่าเสมอ ตาม SPEC ท่ี
คุณภาพ

กำหนด 3.1 SUPPLIER ส่งของไม่มี 
คุณภาพ

4. การดีกษาความสูญเลิยไนกระบวนการผลิตของ ชิ้นงาน BRACKET LOWER AIR INTAKE 
โดยชิ้นงาน BRACKET RADIO มี FLOWCHART ขั้นตอนการทำงานดังรูปที่ 3.6



BRACKET LOWER AIR INTAKE

รูปท่ี 3.6 FLOW CHART แสดง เนตอนการทำงานของชิ้นงาน 
BRACKET LOWER AIR INTAKE
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จากรูปภาพที่ 3.6 แสดง ขั้นตอนการทำงานของชิ้นงาน BRACKET RADIO โดยมีวิธีการ
ในการทำงานของแต่ละขั้นตอน ดังน้ี
4.1 ขั้นตอนการดัดเหล็ก (SHEAR) ขั้นตอนนี้จะทำการดัดเหล็ก SPHC -  P ความหนา 2.6 mm 

จากขนาดมาตราฐานคือ 1220 mm X 2440 mm ให้เหลือขนาด 244 mm X 1220 mm โดย 
จะทำการดัด 1 ข้ันตอน คือ จะนำเหล็ก จากขนาดมาตราฐาน ด้านความกว้าง 1220 mm เข้า 
เครื่องดัด โดยทำการดัดที่ความยาว 244 mm จนกระทั่งหมดความยาว ท่ี 2440 mm ซ่ึงจะได้ 
เหล็ก ขนาด 244 mm X 1220 mm จำนวน 10 แผ่น

4.2 ข้ันตอนท่ี2 การดัดและการขึ้นรูปครั้งที่1 (BLANK 7 FORM 1) ช้ินงานให้ได้รูปร่างตามท่ี 
ต้องการ เป็นการทำงานต่อจากขั้นตอนที่2โดยใช้เคร่ืองปัมโลหะขนาด 150 ดัน แล้วจะได้ช้ิน 
งานดังรูปที่ 3.6.1

รูปท่ี3.6.1 แสดงรูปชิ้นงานหลังการขึ้นดัดและการขึ้นรูปครั้งที่1รูป (BLANK & FORM1)
BRACKET LOWER AIR INTAKE

4.3 ข้ันตอนท่ี3 การเจาะรูชิ้นงาน (BEND) เป็นการทำงานต่อจากขั้นตอนที่2 โดยใช้เคร่ืองปัมโลหะ 
ขนาด 60 ดัน แล้วจะได้ชิ้นงานดังรูปท่ี 3.6.2

รูปท่ี3.6.2 แสดงรูปชิ้นงานหลังการเจาะรู (PIERCE)
BRACKET LOWER AIR INTAKE
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4.4 ขันตอนที4 การขึ้นรูปช้ินงานคร้ังท่ี2 (F0RM2) เป็นการทำงานต่อจากขั้นตอนที่4 โดยใช้เครอง 
ปัมโลหะขนาด 1500 ตัน แล้วจะได้ช้ินงานตังรูปท่ี 3.6.3

รูปท่ี3.6.3 แสดงรูปช้ินงานหลังการข้ึนรูปคร้ังท่ี2 (FORM2) 
BRACKET LOWER AIR INTAKE

4.5 ข้ันตอนที่5 การพับชิ้นงาน (BEND) เป็นการทำงานต่อจากขั้นตอนที่4 โดยใช้เครองปัมโลหะ 
ขนาด 60 ตัน แล้วจะได้ช้ินงานตังรูปท่ี 3.6.4

รูปท่ี3.6.4 แสดงรูปช้ินงานหลังการพับ (BEND) 
BRACKET LOWER AIR INTAKE

4.6 ข้ันตอนท่ี 6 การ SPOT น๊อต M10 X 1.25 เข้ากับชิ้นงาน เป็นการทำงานที่ต่อจากขั้นตอนที่ 5
4.7 ข้ันตอนท่ี 7 การชุบสี EDP ส่งซุบกับ SUPPLIER
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จากข้ันตอนการทำงานของช้ินงาน BRACKET LOWER AIR INTAKE ท้ังหมด 7 ข้ันตอนการ 
ทำงานพบว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างท่ีเข้าไปคืกษาในกระบวนการผลิต พบความสูญเลิยของช้ิน 
งาน BRACKET LOWER AIR INTAKE แสดงดังตารางท่ี 3.4

ตารางท่ี 3.4 ตารางแสดงลักษณะความสูญเสียของช้ินงาน BRACKET LOWER AIR INTAKE

BRACKET LOWER AIR INTAKE

ลักษณะของเสีย คำอธิบาย สาเหต

1. เหล็กผิดชนิด 1 เหล็กไม่ใช่ ชนิดท่ีต้องการ 1.1 พนักงานที่ทำการ
ตาม SPEC ( เหล็กใน SHEAR เหล็กนำเหล็กผิด
SPEC คือ SPHC-P ) ชนิดมาทำงาน

1.2 ที่เก็บเหล็กแผ่นป้ายบ่งชี้ 
ไม่ชัดเจน และ ไม่ครบถ้วน

1.3 พนักงาน ไม่ได้ตรวจลอบ 
ความถูกต้องกับแบบ

2. ความหนาเหล็กไม่ถูกต้อง 1. เหล็กไม่ใช่ความหนาตาม 1.1 พนักงานที่ทำการ
ที่ต้องการ คือ หนา 2.6 SHEAR เหล็ก นำเหล็ก
มิลลิเมตร ความหนาผิด SPEC มา 

ทำงาน
1.2 ที่เก็บเหล็กแผ่น ป้ายบ่งชี้ 

ไม่ชัดเจน และไม่ครบถ้วน
1.3 ในข้ันเก็บเหล็ก 1 ช่อง เก็บ 

เหล็กหลายความหนา

3. SHEAR เสีย 1. SHEAR เหล็กไม่ไต้ตาม 1.1 ที่ตั้งระยะของเครอง
ขนาดท่ีกำหนดคือ 325 SHEAR
mm X 1220 mm หลวม

1.2 พนักงานที่ทำการ
SHEAR เหล็กทำการ ต้ัง
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เครองก่อนเรมทำงานไม่ดี 
1.3 พนักงานที่ทำการ

SHEAR เหล็กไม่ได้ตรวจ 
สอบประสิทธิภาพของ 
เครอง SHEAR เป็นระยะ 
ตามเอกสารการตรวจที่ 
กำหนดไว้

4. BLANK เสีย 1. เป็นเสียน
2. BLANK ซ้อนช้ินงาน

1.1 แม่พิมพ์เก เพราะไม่มีการ 
ตรวจสอบ

2.1 มีวิธีการทำงานที่ยากเนื่อง 
จากการออกแบบแม่พิมพ์ 
ไม่ดี

2.2 พนักงานขาดความเอาใจ 
ใส่

5. PIERCE เสีย า . เจาะรูเสิ'นผ่านศูนย์กลาง 
ไม่ได้ตาม SPEC 

2. รูเป็นเสียน

แม่พิมพ์เก เพราะไม่มีการ 
ตรวจสอบ

6. FORM เสีย ข้ึนรูปไม่ได้ตามรูปร่างท่ี 
ต้องการ ได้แก่ 
1. แตก แม่พิมพ์ไม่มีประสิทธิภาพ 

เนื่องจาก การให้ R ของแม่ 
พิมพ์เล็กเกินไป

7. BEND เสีย ข้ึนรูปไม่ได้รูปร่างตาม SPEC 
ตรวจสอบโดยการเข้า 
CHECK GAUGE ไม่ได้

แม่พิมพ์ออกแบบ 
ไม่ดี

CHECK GAUGE 
ไม่ได้มาตรา 
ฐาน

การวางช้ินงานไม่ 
ซน
STOPPER
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แม่พิมพ์ไม่มีประ 
สิทธิภาพ เช่น 
STOPPER ไม่ 
ได้มาตราฐาน

8. บิดงอ ชิ้นงานบิดงอไปจากรูปร่างที่ 
กำหนด

1. แม่พิมพ์ออกแบบไม่ดี
2. CHECK GAUGE ไม่ได้ 

มาตราฐาน

9. รูเอียง รูเอียงไม่ทะลุตรง 1. แม่พิมพ์ออกแบบไม่ดี
2. แม่พิมพ์ส่วน PUNCHln 

เพราะไม่มีการตรวจสอบ
3. การตั้งเครองปัม ไม่ได้ 

CENTER

10. SPOT เลีย 1. SPOT NUT M8X1.25 
ไม่ติดช้ินงาน

2. SPOT NUT เลียรูปทรง

1.1 พนักงานต้ังไฟของเครอง 
SPOT น้อยเกินไป

1.2 เคร่ือง SPOT เลีอมคุณ 
ภาพ เช่น ในระหว่างท่ีทำ 
การผลิต ไฟท่ีต้ังไว้จะตก 
ไม่ได้ค่าตามที่ตั้งไว้

2.1 ต้ังไฟมากเกินไป
2.2 ตั้งเวลาในการ SPOT 

มากไป
11. ต๊าบเลีย 1. ต๊าบ'ไม่1ได้ ตลอดท้ังรู ( 

หมุนไม่เข้า )
2. เกลียวล้ม

1.1 ใช้ดอกต๊าบผิดขนาดมาทำ 
การต๊าบชิ้นงาน

2.1 พนักงานที่ทำการต๊าบชิ้น 
งานไม่ระมัดระวังในการ 
ทำงาน

2.2 พนักงานต๊าบชิ้นงานไม่ตั้ง 
ฉาก
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3. ต๊าบไปจนสุดท้ังรูแล้ว 
ตรวจสอบด้วย END 
PLUG แล้วไม่ผ่าน

3.1 ดอกต๊าบลีก

12. เกลียวติด ชิ้นงานมีเศษเหล็กเกาะติด 
ระหว่างที่ทำการ SPOT

ไม่มีอุปกรณ์ป้องกันสเก็ตไฟ 
สำหรับช้ินงาน

13. ซุบลีไม่ดี 1. ลีดำสนิท และ เงาวาวไม่ 
เท่ากันในชิ้นงานเดียวกัน

1. SUPPLIER ส่งช้ินงานท่ี 
ไม่ได้คุณภาพ

3.3 การสีกษาความสูญเส ิยท ี่เก ิดข ึ้นในวัตถุด ิบ

วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิต ของโรงงานตัวอย่าง คือ เหล็ก ท้ัง ชนิด แแผ่น และ ท่อ โดย 
อัตราการใช้เหล็กแผ่น ต่อ เหล็กท่อ จะใช้เหล็กแผ่นโดยประมาณ 80 %ในการผลิตชินงาน โดย 
PROCESS ในการรับ จัดเก็บ และ ใช้ วัตถุดิบในโรงงานตัวอย่างเป็นตังนี้
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รูปท่ี 3.7 FLOWCHART แสดงการไหลของวัตถุดิบ 
จากรูปที่ 3.7 แสดง FLOW CHART แสดงการไหลของวัตถุดิบ ซึ่งมีการไหลของวัตถุดิบ 

อธิบายได้ดังนี้
1. เมื่อมีวัตถุดิบมาจาก SUPPLIER แผนกสินค้าคงคลังจะเป็นผู้รับของไว้
2. แผนกสินค้าคงคลัง ทำการตรวจเช็คจำนวนของสินค้าว่าตรงกับบิลที่ส่งของ และ ใบ 

ลังของหรอไม่ แล้วก็ทำการเซ็นรับตามจำนวนที่นับได้ แล้วแจ้งเรื่องไปยังแผนกจัด 
ซ้ือ และแผนกควบคุมคุณภาพ ฝ่ายจัดซื้อก็จะดำเนินเรองติดต่อกับ SUPPLIER ต่อ 
ไป

3. แผนกควบคุมคุณภาพ เมื่อได้รับการแจ้งจาก แผนกสินค้าคงคลังก็จะทำการตรวจ 
สอบช้ินงาน หรอวัตถุดิบที่เข้ามา ดำเนินการตรวจสอบหน่วย PQC (PART 
QUALITY CONTROL) โดยไซ้เอกสาร PQC INSPECTION SHEET ในการตรวจ
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สอบ เมื่อทำการตรวจสอบเสร็จ ก็จะทำการแจ้งจำนวนของวัตถุดิบที่ ได้ตาม SPEC 
พร้อมประทับตรา OK และ ไม่ได้ตาม SPEC พร้อมประทับตรา NG ไปยังแผนกสโตร์ 
และ ฝ่ายจัดซื้อ

4. เมื่อแผนกสโตร์รับทราบจำนวนที่ 0K จาก แผนก QC ก็จะทำการจัดเก็บวัตถุดิบเข้า 
ท่ีเก็บ

5. เมื่อมีการเบิกวัตถุดิบจากฝ่ายผลิต ก็จะทำการเบิกด้วยเอกสารการเบิกวัตถุดิบ
6. แผนกสินค้าคงคลังจัดทำการจ่ายวัตถุดิบให้กับ ฝ่ายผลิตตามจำนวนที่เบิก
7. ก่อนที่จะเริ่มการผลิต แผนก QC จะทำการตรวจสอบ SPEC ของวัตถุดิบก่อนที่จะเริ่ม 

การผลิต โดยหน่วย QC

จากการคืกษาพบว่าวัตถุดิบที่เป็นเหล็ก มีการเสืยหายแบ่งออกเป็น 2 อย่าง คือ
1. วัตถุดิบท่ีเป็นเหล็ก มีการเสียหายเกิดขึ้น เซ่น เป็นสนิม เนื่องจาก การจัดเก็บ 

ขณะที่รอการตรวจจากแผนก QC ไม่ดี คือไม่มีการคลุมเหล็กให้ดี ทำให้ 
เหล็กเกิดสนิมได้

2. มีการนำไปใช้งานท่ีผิดชนิด เซ่น ต้องการ ใช้ เหล็ก SPCC ความหนา 
1.2mm แต่กลับนำเหล็ก SS41 ความหนา 1.4 mm มาใช้แทน ทำให้ชิน 
งานที่ผลิตออกมาเสียหมด และทำให้กิดความสูญเสียของชิ้นงาน มีลาเหตุ 
เนื่องมาจาก การจัดเก็บวัตถุดิบ คือ เหล็กแผ่นไม่ดี ไม่มีป้ายบ่งชี้ และ ไม่ 
ซัดเจน หรอ ไม่ครบถ้วน

รูปท่ี 3.8 FLOW CHART แสดงการทำงานในแผนกสินค้าคงคลังของวัตถุดิบ
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จากรูปที่ 3.8 แสดงการขั้นตอนจัดการจัดการกับวัตถุดิบ ซึ่งสามารถอธิบายได้ดัง
น ี้

1. ทำการตรวจสอบจำนวนของวัตถุดิบว่าตรงกับใบส่งของ หรอไม่ พร้อมกับลงตัวเลขที่ 
ตรวจสอบได้จรง

2. จัดการเก็บเหล็กแผ่นเข้าขั้นเก็บ
3. เม่ือจัดเก็บเสร็จแล้ว นำใบลังของ ให้หัวหน้าแผนกสินค้าคงคลังตรวจสอบ พร้อมกับ 

เซ็นรับ

จากการคืกษาความสูญเสียที่เกิดขึ้นของวัตถุดิบ พบความสูญเสียของชิ้นงานที่เกิดจากวัตถุ 
ดิบ แสดงตังตารางที่ 3.5

ตารางท่ี 3.5 ตารางแสดงลักษณะความสูญเสียของชิ้นงาน่ทีเกิดจากวัตถุดิบ

ลักษณะของเสีย คำอธิบาย สาเหต

1. เหล็กผิดชนิด 1. เหล็กไม่ใช่ ชนิดท่ีต้องการ 
ตาม SPEC ( เหล็กใน 
SPEC คือ SPHC-P )

1.1 พนักงานท่ีทำการ 
SHEAR เหล็กนำเหล็กผิด 
ชนิดมาทำงาน

1.2 ท่ีเก็บเหล็กแผ่นป้ายบ่งช้ิ 
ไม่ชัดเจน และ ไม่ครบถ้วน

1.3 พนักงาน ไม่ได้ตรวจสอบ 
ความถูกต้องกับแบบ

2. ความหนาเหล็กไม่ถูกต้อง 1. เหล็กไม่ใช่ความหนาตาม 
ที่ต้องการ คือ หนา 2.6 
มิลลิเมตร

1.1 พนักงานท่ีทำการร แ EAR 
เหล็ก นำเหล็กความหนา 
ผิด SPEC มาทำงาน

1.2 ที่เก็บเหล็กแผ่นป้ายบ่งช้ิ 
ไม่ชัดเจน และไม่ครบถ้วน

1.3 ในข้ันเก็บเหล็ก 1 ซ่อง 
เก็บเหล็กหลายความหนา
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3.4 การวิเคราะห์ป ัญหาที่เก ี่ยวกบความสูญเสิยเน ี่'องมาจากกระบวนการผลิตและวัตถุด ิบ

รูปแบบ'ของความสูญเสิย

จากการคืกษาในเบ้ืองต้นพบว่าปัญหาความสูญเสียไนโรงงานดังกล่าวลามารถ 
แยกได้เป็น 2 ลักษณะ คือ

1. ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัสดุช้ินงานผลิตไม่ได้คุณภาพตามท่ีลูกค้าต้องการ 
และไม่สามารถดำเนินการแก้ไขปรับปรุงใดๆไต้อีก ซ่ึงในกรณีน้ี เรยกว่า วัสดุช้ินงานเสีย 

(Scrap)
3. ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัสดุช้ินงานผลิตไม่ได้คุณภาพตามท่ีลูกค้าต้องและ 

สามารถดำเนินการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมคุณภาพไห้เป็นท่ีพอใจของลูกค้าได้ซ่ึงในกรณีน้ี เรยกว่า 
วัสดุช้ินงานซ่อม (Rework)

ลักษณะของความบกพร่อง

ความสูญเสียท่ีมีสาเหตุเน่ืองมาจากวัสดุช้ินงานเสียและช้ินงานซ่อมน้ันเกิดข้ึนใน 
ลักษณะต่างๆของความเสียหายมากมายโดยจากการเก็บข้อมูลพบว่า ลักษณะความสูญเสียท่ี 
เกิดข้ึน สามารถแสดงได้ดังตาราง ท่ี 3.6, 3.7, 3.8 และ 3.9



ตารางที' 3.6 ตารางแสดงชิ้นงานเส ีย ของชิ้นงาน BRACKET RADIO

BRACKET RADIO DEFECT

Item Month Defect % NG
1998 A B c D E F G H I J K L M N 0 P Q R ร T บ V พ X Y Total

1 JANUARY 96 23 40 72 19 15 27 76 24 59 19 7 477 15.90
2 FEBUARY 94 22 39 71 19 19 17 55 12 19 19 7 393 13.10
3 MARCH 84 20 30 55 18 12 14 36 21 9 17 5 321 10.70
4 ARRIL 102 31 49 97 26 16 17 52 10 11 26 10 447 9.93
5 MAY 96 25 43 91 24 8 14 46 6 12 24 6 395 8.78
4 ARRIL 80 17 34 86 21 6 6 29 5 5 23 9 321 7.13

A = BLANK เสีย E = BEND เสีย I = เป็นสนิม M = ไม่ได้ขนาด Q = ต๊าบเสีย บ = โฟมผิดข้าง
B = PIERCE เสีย F = TRIM เสีย J = เป็นเส้ียน N = ช้ินส่วนแตก R = เกลียวติด V = เหล็กผิด SPEC
C = FORM เสีย G = NOTCH เสีย K = บิดงอ 0  = ช้ินส่วนเป็นรอย ร = SPOT เสีย พ = ชุบ'ชิงคไม่ดี
D = SHEARE เสีย H = CUT เสีย L = รูเอียง P = กาวไม่ติด T = ประกอบผิดข้าง X = ชุบ PVC ไม่ดี

Y = ชุบสีไม่ดี



ตารางที่ 3 .7 ตารางแสดงชิ้นงานเส ีย ของชิ้นงาน BRACKET MUD COVER

BRACKET MUD COVER DEFECT

Item Month Defect %
1998 A B c D E F G H I J K L M N 0 P Q R ร T บ V พ X Y Total NG

1 JANUARY 8 20 116 20 28 59 94 90 39 20 8 27 59 588 19.60
2 FEBUARY 6 10 114 10 26 57 93 81 41 21 13 29 45 546 18.20
3 MARCH 9 9 98 7 22 54 90 71 36 9 9 22 54 490 16.33
4 ARRIL 7 6 102 8 25 46 81 78 11 8 6 18 51 447 9.93
5 MAY 5 6 98 6 23 49 78 75 32 6 6 5 49 438 9.73
4 ARRIL 6 6 90 6 21 45 68 69 15 6 6 3 39 380 8.44

A = BLANK เสีย E = BEND เสีย I = เป็นสนิม M = ไม่ได้ขนาด Q = ต๊าบเสีย บ = โฟมผิดข้าง
B = PIERCE เสีย F = TRIM เสีย J = เป็นเส้ียน N = ช้ินส่วนแตก R = เกลียวติด V = เหล็กผิด SPEC
C = FORM เสีย G = NOTCH เสีย K = บิดงอ 0  = ช้ินส่วนเป็นรอย ร = SPOT เสีย พ = ชุบชิงคิใม่ดี
D = SHEARE เสีย H = CUT เสีย L = รูเอียง P = กาวไม่ติด T = ประกอบผิดข้าง X = ชุบ PVC ไม่ดี

Y = ชุบสิไม่ดี

00CD



ตารางท ี่ 3 .8  ตารางแสดงชิ้นงานเส ีย ของชิ้นงาน BRACKET FRT SEAT BELT

BRACKET FRT SEAT BELT DEFECT

Item Month Defect %
1998 A B c อ E F G H I J K L M N 0 P Q R ร T บ V พ X Y Total NG

1 JANUARY 27 38 76 38 38 114 29 76 436 14.53
2 FEBUARY 25 18 79 9 39 108 27 50 355 11.83
3 MARCH 26 13 68 7 37 112 28 28 319 10.63
4 ARRIL 22 5 66 6 36 106 28 24 293 6.51
5 MAY 22 6 69 6 31 95 24 23 276 6.13
4 ARRIL 21 3 60 3 30 80 23 16 236 5.24

A = BLANK เสีย E = BEND เสีย I = เป็นสนิม M = ไม่ได้ขนาด Q = ต๊าบเสีย บ = โฟมผิดข้าง
B = PIERCE เสีย F = TRIM เสีย ป = เป็นเส้ียน N = ช้ินส่วนแตก R = เกลียวติด V = เหล็กผิด SPEC
C = FORM เสีย G = NOTCH เสีย K = บิดงอ 0  = ช้ินส่วนเป็นรอย ร = SPOT เสีย พ  = ชุบ1ชิงคไม่ดี
D = SHEARE เสีย H = CUT เสีย L = รูเอียง P = กาวไม่ติด T = ประกอบผิดข้าง X = ชุบ PVC ไม่ดี

Y = ชุบสีไม่ดี
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ตารางที่ 3.9 ตารางแสดงชิ้นงานเส ีย ของชิ้นงาน BRACKET LOWER AIR INTAKE

BRACKET LOWER AIR INTAKE DEFECT

Item Month Defect %
1998 A B c D E F G H I J K L M N 0 P Q R ร T บ V พ X Y Total NG

1 JANUARY 25 144 14 9 9 54 18 14 18 18 323 10.77
2 FEBUARY 22 93 9 10 6 48 7 13 7 215 7.17
3 MARCH 19 80 12 6 3 45 15 12 15 207 6.90
4 ARRIL 29 78 17 9 5 63 21 17 21 260 5.78
5 MAY 27 56 16 7 3 59 10 7 20 205 4.56
4 ARRIL 25 44 14 5 9 54 9 5 9 174 3.87

A = BLANK เสีย E = BEND เสีย I = เป็นสนิม M = ไม่ได้ขนาด Q = ต๊าบเสีย บ = โฟมผิดข้าง
B = PIERCE เสีย F = TRIM เสีย J = เป็นเส้ียน N = ช้ินส่วนแตก R = เกลียวติด V = เหล็กผิด SPEC
C = FORM เสีย G = NOTCH เสีย K — บิดงอ 0  = ช้ินส่วนเป็นรอย ร = SPOT เสีย พ = ชุบซิงคไ,ม่ดี
อ = SHEARE เสีย H = CUT เสีย L = รูเอียง P = กาวไม่ติด T = ประกอบผิดข้าง X = ชุบ PVC ไม่ดี

Y = ชุบสีไม่ดี

C D
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3.4.1 การวิเคราะห์สาเหตขุองความส ูญ เส ิยเปร ียบเท ึยบก ับทร ัพยากรท ี่เก ี่ยวข้อง

1. สาเหตุความปีญเสียเปรียบเทียบกับทรัพยากรมนุษย์( MAN ) ได้แก่

1. การต้ังเคร่ือง SHEAR ไม่ได้ก่อนเรมผลิต
2. การตรวจลอบประลิทธิภาพของเคร่ือง SHEAR เป็นระยะไม่เป็นไป 

ตามเอกสารการตรวจสอบท่ีกำหนดไว้
3. ต้ังเคร่ืองปัมลึกเกินไป
4. การใช้ดอกติาบผิดขนาดทำงาน
5. พนักงานไม่ระมัดระวังในการทำงาน
6. ต๊าบช้ินงานไม่ต้ังฉาก
7. พนักงานขาดความเอาใจใส่
8. การวางช้ินงานเกย STOPPER
9. ไม่มีการใส่น้ํามันหล่อล่ืน
10. การใส่ช้ินงานผิดด้าน
11. พนักงานสะเพร่า

โดยสาเหตุความสูญเลึยเปรียบเทียบกับเปรียบเทียบกับทรัพยากรคน( MAN )ท้ัง 11 
สาเหตุ เป็น สาเหตุที่สามารถควบคุมได้

2. สา เหต ุค วามป ีญ เส ีย เป ร ียบ เท ียบก ับท ร ัพยากรเค ร ื่อ งจ ัก ร( M AC H IN E
& TOOL ) ได้แก่ 1

1. ที่ตั้งของระยะเครื่อง SHEAR หลวม
2. คอเครื่องปัมหสวม
3. ระยะ CLEARANCE ของแม่พิมพ์ไม่ได้
4. STOPPER ไม่ได้มาตราฐาน
5. หัว SPOT ลึก
6. ดอกต๊าบลึก
7. การให้ R ของแม่พิมพ์ลึกเกินไป
8. CHECK GAUGE ไม่ได้มาตามฐาน
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9. STOPPER ไม่ได้มาตราฐาน
10. แม่พิมพ์ส่วน PUNCH สึก
11. ไม่มีอุปกรณ์ป้องกันสเก็ดไฟสำหรับชิ้นงานในระหว่างที่ทำการ SPOT ชิ้น 

งาน
12. สกรูยึด DIE , PUNCH หลวม
13. แม่พิมพ์ไม่มี DOWEL PIN
14. การชุบแข็งของ PUNCH 1 DIE ไม่ได้มาตราฐาน
15. การใช้วัสดุในการทำแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง
16. ตัวประคองจับชิ้นงานไม่แน่น
17. JIG หลวม
18. ใบมีดสำหรับ SHEAR เหล็กไม่คม
19. GUILD POST แม่พิมพ์หลวม
20. เครอง SHEAR ไม่มีประสิทธิภาพ
21. เครอง ปัมไม่มีประสิทธิภาพ
22. เครอง SOPT เสึอม คุณภาพ

โดยสาเหตุความสูญเสิยเปรยบเทียบกับเปรียบเทียบกับทรัพยากร เคร่ืองจักร 
(MACHINE ) ท ั้ง2 2 ลาเหตุ เป็นสาเหตุท่ีลามารถควบคุมได้

สาเหตุความสูญเสียเปรียบเทียบกับทรัพยากรวัตถุดิบ( MATERIAL ) ได้แก่

1. เหล็กท่ีนำมาผลิตมีหลายมาตราฐาน
2. เหล็กมี SPRING BACK ไม่เท่ากันในแต่ละ LOT
3. โฟมไม่มีประสิทธิภาพ

โดยลาเหตุความสูญเสิยเปรียบเทียบกับเปรียบเทียบกับทรัพยากร วัตถุดิบ 
(MATERIAL ) สาเหตุท่ี 1 และ 3 เป็นสาเหตุท่ีลามารถควบคุมได้ และ 

สาเหตุท่ี 2 เป็นสาเหตุท่ีไม่สามารถควบคุมได้
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สาเหตุความสูญเสียเปรียบเทียบกับทรัพยากรวิธีการ ( METHOD ) ได้แก่

1. JIG ไม่มีตัวกันโง่
2. การนำเหล็กผิดชนิด หรอ ประ๓ ท มาทำงาน
3. ระบบจัดเก็บไม่เป็นระบบ
4. ที่จัดเก็บไม่มีป้ายบ่งซี้ ประ๓ ท หรอชนิดของเหล็ก
5. ไม่มีวิธีการเบิกจ่ายเหล็ก
6. การนำเหล็กผิด ความหนา มาทำงาน
7. ที่จัดเก็บไม่มีป้ายบ่งซี้ ความหนา ของเหล็ก
8. ไม่มีระบบ PREVENTIVE MENTANANCE เครอง SHEAR
9. วางชิ้นงานไม่ชน STOPPER
10. ไม่มีการตรวจสอบในการตั้งเครื่อง ปัม ก่อนที่จะผลิต
11. ตัวอักษรของแม่พิมพ์ลึก
12. แม่พิมพ์ส่วน PUNCH ลึก
13. การตั้งไฟของเครื่อง SPOT น้อย หรอ มาก เกินไป
14. ตั้งเวลาในการ SPOT นาน หรอ เร็วเกินไป
15. การจัดวางชิ้นงานที่สายการผลิตไม่ดี
16. การจัดเก็บที่สายการผลิต หรอ คลังสินค้าไม่ดี
17. ระบบการขนส่งของ บริษัท หริอ SUPPLIER ไม่มีประสิทธิภาพ
18. มีวิธีการทำงานที่ยากเนื่องจากการออกแบบแม่พิมพ์ไม่ดี
19. การตั้งเครื่องปัมไม่ได้ CENTER
20. ไม่มี RELIABILITY TEST จาก SUPPLIER
21. SUPPLIER ส่งชิ้นงานไม่ไค้คุณภาพ

โดยสาเหตุความสูญเลึยเปร็ยบเทียบกับเปรยบเทียบกับทรัพยากรวิธีการ ( METHOD ) 
ท้ัง 21 สาเหตุ เป็น สาเหตุที่สามารถควบคุมได้

ต ัว อ ย ่า ง ต ัก ษ ณ ะ ข อ ง เ ส ีย ท ี่เ ก ิด จ า ก ส า เ ห ต ุท ี่ค ว บ ค ม ไ ด ้

ลักษณะของเลึย : 
1. คำอธิบายที่1

SHEAR เสีย
SHEAR เหล็กไม่ไค้ตามขนาดท่ีกำหนด คือ
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สาเหตุท่ี1 
ตัวอย่าง

สาเหตุท่ี 2 

ตัวอย่าง

สาเหตุท่ี 3

ตัวอย่าง

270 mm X 330 mm
ที่ตั้งของระยะเครอง SHEAR หลวม
เนื่องจากเครอง SHEAR เหล็ก ที่ตั้งขอ’เครอง จะเป็น
ตัวยึดระยะที่เราตั้งไว้ไม่ให้เคลื่อนที่ ถ้าระยะของเครอง
หลวมก็จะทำให้ระยะที่เราตั้งค่าไว้นั้นคลาดเคลื่อน
และขนาดของแผ่นเหล็กที่เราตัดก็จะไม่ได้ตามที่เรา
ต้องการเช่น ตั้งขนาดของแผ่นเหล็ก กว้าง = 270
mm แต่ตัดได้ขนาด กว้าง = 275 mm หรอ 265
mm ทำให้แผ่นเหล็กที่ตัดได้ ไปไซ้งานในขั้นตอนต่อไป
ไม่ได้ เพราะ ขนาดเหล็กมีขนาด ใหฟไป หรอ เล็ก7
พนักงานที่ทำการ SHEAR เหล็กทำการตั้งเครองก่อน 
เริ่มทำงานไม่ดี
กำหนดค่าในการตั้งเค่รื่อง โดยให้กว้าง = 270 mm 
แต่พนักงานต้ังค่าไม่ตรงตามค่าที่กำหนดไว้ อาจจะมาก 
กว่า หรอน้อยกว่า เช่น ตั้งไว้ที่ค่า 265 mm หรอ 
275 mm ดังนั้นขนาดของเหล็กที่ตัดได้ เท่าดับ 260 
mm หรอ 275 mm ทำให้แผ่นเหล็กที่ต ัดได้ ไปใช้งาน 
ในขั้นตอนต่อไปไม่ได้ เพราะ ขนาดเหล็กมีขนาด 
ใหญ่ไป หรอ เล็กไป

พนักงานที่ทำการ SHEAR เหล็ก ไม่ได้ตรวจสอบประ 
สิทธิภาพของเครอง SHEAR เป็นระยะตามเอกสาร 
การตรวจที่กำหนด
หลังจากที่มีการตั้งค่าความยาวของเหล็กได้ตามที่ 
กำหนดแล้วเริ่มทำงาน ในระหว่างที่ทำงาน พนักงาน 
ไม่มีการตรวจสอบระยะความยาวของเหล็กที่ได้เป็น 
ระยะ ตามเอกสารที่กำหนดทำให้ขนาดของเหล็กที่ตัด 
ได้ไม่สมํ่าเสมอดันในแต่ละแผ่น ทำให้แผ่นเหล็กที่ต ัด 
ได้ ไปใช้งานในขั้นตอนต่อไปไม่ได้ เพราะ ขนาด
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คำอธิบายที่2 
สาเหตุท่ี! 
ตัวอย่าง

สาเหตุท่ี2 
ตัวอย่าง

สาเหตุท่ี3 
ตัวอย่าง

ลาเหตุที่4 
ตัวอย่าง

เหล็กมีขนาด ใหญ่ไป หรอ เล็กไป เช่น กำหนดให้พนักงาน 
ตรวจลอบความยาวของเหล็กท่ีผลิตได้ทุกๆ การตัดเหล็กแผ่น 
ขนาดมาตราฐาน ( 1220 mm X 2440 mm ) 2 แผ่น เม่ือ 
พนักงานไม่ทำการตรวจลอบ ทำให้เหล็กท่ีตัดได้ไม่ได้ตาม 
ขนาดท่ีต้องการ

เหล็กไม่ใช่ชนิดท่ีต้องการตาม SPEC คือ SPCC-GA 45/45 
พนักงานท่ีทำการ SHEAR เหล็ก นำเหล็กผิดซนิมาทำงาน 
พนักงานหยิบเหล็ก SPHC มาทำการตัด

ระบบการจัดเก็บไม่เป็นระบบ
ท่ีเก็บเหล็กแผ่นมาตราฐานมีการจัดเก็บเหล็กปน ชนิด และ 
ความหนา

ท่ีจัดเก็บไม่มีป้ายบ่งช้ีประ๓ทหรอชนิดของเหล็ก
ท่ีเก็บเหล็กแผ่นมาตราฐาน เหล็กชนิด SPCC-GA 45/45 ไม่มี
ป้ายบ่งบอก ว่าเป็นเหล็ก SPCC-GA 45/45

ไม่มีวิธีการเบิกจ่ายเหล็ก
การเบิกจ่ายเหล็กไม่มีเอกสารในการทำงานทำให้การควบคุม 
สต๊อก ผิดพลาด และทำให้เหล็กขาดสต๊อก เม่ือต้องการใช้ ทำ 
ให้ไม่มีเหล็กผลิต จึงมีการนำเหล็ก ชนิดอ่ืนมาผลิตแทน และ 
ทำให้มีการผลิตเกิดของของ เช่น พนักงานแผนกผลิตต้องการ 
เหล็ก SPCC-GA 45/45 จำนวน 10 แผ่น แต่เหล็ก 
SPCC-GA 45/45 มีแค่ 4 แผ่น ตังน้ันพนักงานจึงไปใช้ 
เหล็ก SPCC ธรรมดามาใช้ แทน 6 แผ่น ทำให้เกิดช้ินงาน 
แตก เน่ืองจาก เหล็ก SPCC มีความยืดย่นน้อยกว่า เหล็ก
SPCC-GA 45/45
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ต ัว อ ย ่า ง ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง เ ร ิเ ย ท ี่เ ก ิด จ า ก ส า เ ห ต ุท ี่ค ว บ ค ม ไ ม ่ไ ด ้

ลักษณะของเสีย : 
คำอธิบาย :
สาเหตุ :

ตัวอย่าง :

FORM เสีย
ข้ึนรูปไม่ได้ตามรูปร่างท่ีต้องการ
เหล็กมี SPIING BACK ไม่เท่ากันในแต่ละ LOT จึงมีปัญหา 
ในการต้ังพิมพ์
เน่ืองจากเหล็ก SPCC-GA 45/45 SPEC เหล็กท่ีใช้คือ 
SPCC-GA 45/45 ซ่ึงเป็นเหล็ก SPCC ท่ีเคลือบกาวาไนต์ 
หนา 45 mm เมื่อนำมาผลิตในPROCESS FORM ทำให้ 
เหล็กมีการดีดตัวกลับหลังจากท่ีทำการ FORM แล้วทำให้รูป 
ร่างของช้ินงานเปล่ียนไป ตัวอย่าง เช่น เหล็ก SPCC-GA 
45/45 LOT ท่ี 3 เดือนกุมภาพันธ์ เม่ือนำมาผลิตใน 
PROCESS FORM เหล็กไม่มีการดีดตัวกลับ ทำให้ได้ช้ินงาน 
ตามรูปร่างท่ีต้องการ และ เหล็ก SPCC-GA 45/45 LOT ท่ี 
1 เดือน มีนาคม เมื่อนำมาผลิตในPROCESS FORM เหล็ก 
มีการดีดตัวกลับ ทำให้ไม่ได้ช้ินงานตามรูปร่างท่ีต้องการ ( 
ตรวจลอบโดยการใช้ CFIECK GAUGE )

3.4.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุข'องทรัพยากรการผลิต และแนวทางการแกไข

จากลักษณะการเกิดความสูญเสียทั้งหมดท่ีกล่าวมาตามตารางที่ 3.8, 3.9, 3.10 และ
3.11 สามารถระบุสาเหตุของความสูญเสีย โดยนำทรัพยากรในการผลิตท่ีเก่ียวข้องในแต่ละสาเหตุ 
สรุปได้ตังน้ี 1

1. ปัญหาของคนงาน( Man ) ทำให้เกิดทำให้เกิดสาเหตุความสูญเสียตังน้ี
1.1 คนงานมีความสามารถในการทำงานไม่เท่ากัน
1.2 คนงานขาดความเอาใจใล่ในการทำงาน
1.3 คนงานสะเพร่า
1.4 คนงานไม่ระมัดระกังในการทำงาน
1.5 คนงานใช้อุปกรณ์ผิดขนาด
1.6 คนงานไม่ทำตามข้ันตอน
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2. ปัญหาของเครองจักรและอุปกรณ์ ( Machine and equipment ) ความเลียหาย 
เกิดจากเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ ซ่ึงความเลียหายท่ีเกิดข้ึน เป็นความเลียหายที่เกิดจาก เครองมือ 
( Tool ) 1 อุปกรณ์( Equipment ) และ เครองจักร ( Machine ) ซ่ึงปัญหาน้ันประกอบด้วย

2.1 เคร่ืองมือ ( Tool ) 1 อุปกรณ์( Equipment ) และ เคร่ืองจักร ( Machine ) ไม่อยู่ 
ในสภาพท่ีดี

2.2 เครองมือ ( Tool ) 1 อุปกรณ์( Equipment ) และ เคร่ืองจักร ( Machine ) มีความ 
สามารถไม่เพียงพอ

3. ปัญหาของวัตถุดิบ ( Material ) วัตถุดิบ ในท่ีน้ี คือ เหล็ก ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจาก 
เหล็ก คือ เหล็ก เม่ือมีการจัดเก็บท่ีไม่ดี หรออยู่ในสถานท่ีเก็บท่ีไม่เหมาะสม เซ่น เป็นบริเวณท่ี 
เปียกช้ืน หริอ อาคารจัดเก็บอยู่ในสภาพท่ีเส่ือมโทรม ก็จะทำให้ เหล็กเกิดสนิมได้ง่าย ทำให้ไม่ 
สามารถนำไปเข้าในสายการผลิตไม่ได้ หริอได้น้อย และปัญหาอีกอย่างหนึ่งคือ ผลิตภัณฑ์ท่ีทำ 
การผลิตต้องการความสวยงาม และ ความละเอียด ดังน้ันช้ินงานท่ีผลิตได้จะต้องสวยงาม แต่ 
ปัญหาท่ีเกิดจากวัตถุดิบ ท่ีเป็นเหล็ก คือ เหล็กเป็นรอย ทำให้ต้องดัดเหล็กทิง สาเหตุของความสูญ 
เลียท่ีเกิดจากปัญหาวัตถุดิบ ประกอบด้วย

3.1 การจัดเก็บ และ สถานท่ีจัดเก็บไม่มืประลิทธิภาพ ทำให้วัตถุดิบ คือ เหล็กเกิด 
สนิม และ สกปรก

3.2 การเคล่ือนย้ายขาดประลิทธิภาพ ทำให้เหล็ก เป็นรอย ธรรมชาติของเหล็ก 
เซ่น เหล็กมี SPRING BACK ไม่เท่ากันในแต่ละ LOT

4. ปัญหาท่ีเกิดจาก วิธีการ( Method ) ปัญหาของวิธีการทำงานส่วนใหญ่เป็นผลต่อ 
เน่ืองให้ คนงาน ( Man ) ไม่สามารถทำงานได้ตามคุณภาพท่ีต้องการ เน่ืองจากวิธีการทำงานท่ีถูก 
ต้องหริอชัดเจน ไม่ได้ถูกถ่ายทอดไปยังคนงาน( Man ) ลาเหตุความสูญเลียท่ีเกิดจากปัญหาวิธี 
การทำงาน ( Method ) ประกอบด้วย

4.1 ขาดข้ันตอนการการตรวจสอบช้ินงาน หริอ วัตถดิบ ก่อนเรมการผลิต
4.2 ขาดมาตราฐานในการตรวจลอบในแต่ละข้ันตอน
4.3 การตรวจสอบท่ีมือยู่ไม่ลามารถแยกช้ืนงานท่ีมืปัญหาออกมาได้
4.4 การเบิกจ่ายวัตถุดิบ และ ช้ินส่วน ระหว่างทำ
4.5 ขาดการควบคุม SUPPLIER
4.6 งานผลิตบางงานไม่มืการตรวจลอบ
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กาทิเคราะห์ลาเหตุของปัญหาจากคนงาน (MAN)

แนวทางการแก้ไขความสูญเสียเน่ืองมาจากคนงาน

การแก้ไขปัญหาความสูญเสียเน่ืองมาจากการดำเนินงานของคนงานน้ัน 
สามารถทำได้โดย การให้ความรู้ ความเข้าไจในการทำงานและการสร้างระบบแรงจูงใจ 
ท่ีเหมาะสมความรู้และความเข้าใจในการทำงานเป็นการให้ข้อมูลพ้ืนฐานในการทำงาน 
ท่ีถูกต้องแก่คนงานทุกคน โดยคนงานจำเป็นท่ีจะต้องรู้ถีง วิธีการทำงาน ผลิตภัณฑ์ 
และระบบการตรวจสอบด้วยตัวเองเพ่ือให้ได้ช้ินงานท่ีมีคุณภาพในทุกข้ันตอนการ 
ดำเนินงาน ฝ่ายบรหารในองค์กรควรให้ความสำคัญกับการอบรมพนักงานใหม่ รวม 
ท้ังการอบรมพนักงานเพ่ิมเติมในแต่ละช่วงเวลา ท้ังน้ีเพ่ือให้การดำเนินงานเกิดประ 
ลิทธิภาพอยู่ตลอดเวลา และสํงผลให้ความสูญเสียเน่ืองมาจากการขาดประสบการณ์ 
ในการทำงานของคนงานลดลง นอกจากควรให้มีการอบรมภายในแล้วยังควรให้มีการ 
tin หัดงานอีกด้วย การ!]กห์ดงานน้ีเป็นลิงจำเป็นลิงจำเป็นสำหรับพนักงานใหม่หรอ 
พนักงานท่ีมีการเปล่ียนงาน ควรให้มีการ!เกหัดงานในช่วงทดลองงานเพ่ือให้ความ 
สามารถในการทำงานคงตัว โดยดูจากคุณภาพช้ินงานท่ีผลิตได้มีความคงตัวมากข้ึน 
และของเสียในกระบวนการผลิตน้อยลงจึงควรจัดให้มีการการ!เกหัดงานทุกคร้ังท่ีมีการ 
รับพนักงานใหม่หรอมีการย้ายงานในองค์กร

การสร้างระบบแรงจูงใจ (MOTIVATE) การสร้างระบบแรงจูงใจเป็นการ 
พัฒนาระบบการให้ผลตอบแทนในรูปแบบต่าง  ๆ แก่พนักงานในองค์กร การสร้าง 
ระบบแรงจูงใจเป็นลิงจำเป็นต่อการเปล่ียนแปลงรูปแบบการดำเนินงานโดยเฉพาะการ 
เปล่ียนทัศนคติของคนงานท่ีมีต่อความสูญเสีย อาจจะกล่าวได้ว่าการเปล่ียนแปลงใน 
องค์กรใด  ๆอาจจะไม่ลามารถเกิดข้ึนได้เลยถ้าหากไม่มีระบบแรงจูงใจท่ีดีพอเพียงเกิด 
ข้ึน การพัฒนาองค์กรใด  ๆให้มีทัศนคติท่ีดีต่อความสูญเสียโดยใช้ระบบแรงจูงใจ จำ 
เป็นท่ีจะต้องให้ผลแตกต่างระหว่างการผลิตในรูปแบบเดิมซ่ึงจะทำให้เกิดความสูญเสีย 
ข้ึน กับการเปล่ียนแปลงการทำงานในรูปแบบใหม่ซ่ึงจะทำให้ความสูญเสียลดลงผู้ที 
ทำงานโดยตระหนักถึงคุณค่าของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนควรได้รับผลตอบแทนในรูป 
แบบต่าง  ๆมากกว่าผู้ท่ีเลินเล่อทำงานโดยปล่อยปละละเลยถึงความสำคัญ

การให้ความม่ันใจ และ ความม่ันคง ในการทำงานกับบรษัทว่า เม่ือทำงาน 
กับบรษํฑน้ีแล้ว พนักงานสามารถท่ีมีจะม่ันใจ และ ความม่ันคง ในหน้าทีการงาน ก็
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จะเป็นส่วนทำให้พนักงานมีประสิทธิภาพในการทำงานมากข้ึน โดยเฉพาะในช่วง 
เศรษฐกิจในปัจจุบัน ซ่ึงมีคนตกงานมาก และคนท่ีทำงานก็จะไม่ค่อยเกิดความม่ัน 
ใจ และ ความม่ันคง ในหน้าท่ีการงานท่ีตนเองทำอยู่ ก็จะทำให้ไม่อยากท่ีจะทำงาน 
หรอ เกิดความเครยด ประสิทธิภาพในการทำงานก็จะลดน้อยลงตามไปด้วย

การ่วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจาก เครองจักรและอุปกรณ์ (Machine and Equipment)

สาเหตุของความสูญเสียของเครองจักรและอุปกรณ์คือ

1. เครองจักรและเครองมือเสือมคุณภาพ เป็นผลให้ผลิตช้ินงานไม่ได้คุณ 
ภาพตามท่ีกำหนด ท้ังขนาดและคุณภาพผิว เช่น Jig and Fixture ท่ี 
ใช้ในงานเจาะ เม่ือทำการเจาะไปนาน  ๆจะทำให้เจาะได้ผิดขนาด

2. เครองจักรและเครองมือขาดการบำรุงรักษา การท่ีเคร่ืองจักรและเคร่ือง 
มือขาดการบำรุงรักษาทำให้เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือไม่อยู่ในสถาพท่ี 
สามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ เป็นผลให้ผลิตช้ินงานไม่ได้ 
ขนาดตามท่ีต้องการและคุณภาพ่ทีด้องการ เช่น ดอกสว่านสีก,ใบ 
เล่ือยไม่คม ตัดแล้วทำให้ขอบช้ินงานเป็น เสียน การใช้งานเคร่ืองจักร 
และอุปกรณ์ท่ีไม่มีคุณภาพในการผลิตช้ินงานน้ันนอกจากจะทำให้เกิด 
ช้ินงานเสียหายแล้ว ยังทำให้เกิดช้ินงานไม่ได้คุณภาพเป็นท่ียอมรับทำ 
ให้ต้องมีการซ่อมแซมทำให้เกิดเวลาสูญเสียในการผลิตอีกด้วย

แนวทางแก้ไขความสูญเสียเน่ืองมาจากเคร่ืองจักรและอุปกรณ์

จากการคืกษาพบว่าการทำงานในโรงงานตัวอย่างน้ันมีเพียงงานอยู่ไม่ก่ี 
ชนิดท่ีคนงานสามารถทำงานได้โดยปราศจากเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ การทำงานร่วม 
กันระหว่างคนงานกับเคร่ืองจักรและอุปกรณ์น้ัน เป็นระบบการทำงานท่ีเรยกว่า Man 
-Machine System เป็นระบบการทำงานท่ีส์ม่พันธ์กันระหว่าง คนงานและเคร่ือง 
จักร,อุปกรณ์ในการผลิต ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนน้ัน มักเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักรและ 
อุปกรณ์ไม่มีประสิทธิภาพสมบูรณ์ขณะท่ีทำการผลิต จึงส่งผลกระทบต่อชินงานและ 
เวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิต แนวทางการแก้ไขน้ันจำเป็นท่ีจะต้องระบบการบำรุง 
รักษา เพ่ือให้เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือส่วนใหญ่มีความพร้อมท่ีผลิตในประสิทธิภาพ
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สมบูรณ์ จึงจำเป็นต้องสร้างระบบข้อมูลในการบำรุงรักษา โดยเน้นความสำคัญของ 
การถ่ายโอนข้อมูล ระหว่างผู้ออกแบบ วางแผนและควบคุมกระบวนการบำรุงรักษา 
กับพนักงานผู้ปฏิบํติการระบบการรายงานผลการบำรุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพน้ัน ควร 
จะมีการรายงานท่ีครบถ้วน และทันต่อเวลาท่ีกำหนดในหมายกำหนดการบำรุงรักษา 
อีกท้ังยังต้องเป็นข้อมูลท่ีมีความเช่ือถือสูงเน่ืองจาก พนักงานปฏิบัติงานจำเป็นท่ีจะ 
ต้องใช้เครองจักรและอุปกรณ์ในการผลิตอยู่ตลอดเวลา การออกแบบการรายงานใน 
ระบบบำรุงรักษาน้ันควรจะต้องมีการวิเคราะห์อย่างต่อเน่ืองรวมถึงจำเป็นท่ีจะต้องได้ 
รับการมอบหมายหน้าท่ีรับผิดชอบในการรายงานท้ังสรุปผลการดำเนินงานให้แก่ 
พนักงานท่ีเก่ียวข้องกับระบบ เพ่ือให้ได้ถึงแหล่งท่ีมาของข้อมูลท่ีถูกต้องและน่าเช่ือถือ 

ผลท่ีได้รับในแต่ละคร้ังของปัญหาสาเหตุขัดข้องของการบำรุงรักษา รวมท้ัง 
รายงานผลการปรับปรุงการดำเนินงานในแต่ละวันจำเป็นท่ีจะต้องมีการประเมินอย่าง 
ต่อเน่ือง เน่ืองจากความผิดพลาดในอดีตท่ีเกิดข้ึนจำเป็นท่ีจะต้องนำมาหาลาเหตุเพ่ือ 
ปรับปรุงหาแนวทางป้องกันความชำรุดทรุดโทรมรวมท้ังการหยุดงานในสาเหตุต่าง  ๆ
ของเคร่ืองจักรในแต่ละสถานีการทำงาน

การ่วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจาก วัตถุดิบ (Material)

สาเหตุของความสูญเสืยของวัตถุดิบ คือ

1. คุณสมบัติของเหล็กท่ีไม่สามารถรองรับ SPEC ของช้ินงานได้เซ่น SPRING BAC 
ของเหล็กไม่เท่ากันในแต่ละ LOT

2. การจัดเก็บไม่ลามารถท่ีจะป้องกัน ฝ่น ความช้ืนในอากาศ รวมถึงสิง สกปรกปนเบ้ืเอน 
อ่ืนๆ  ทำให้เหล็กท่ีเป็นวัตถุดิบเกิดสนิมได้ง่าย

3. การเคล่ือนย้ายทำให้ช้ินงานบางล่วนเกิดรอยขูดขีดเสิยหาย

แนวทางแก้ไขความสูญเสิยเน่ืองมาจากวัตถุดิบ

จากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากกวัตถุดิบพบว่า ปัญหาความสูญเสิยเน่ือง1จาก 
วัตถุดิบน้ันเป็นปัญหาท่ีเกิดจากธรรมชาติของตัววัตถุดิบเอง เป็นปัญหาท่ียากต่อการแก้ไขหรอ 
ปรับปรุง การแก้ไขปัญหาเก่ียวเน่ืองมาจากวัตถุดิบนันอาจทำไดโดย
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1) ปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บ การเก็บสินค้าในคลังสินค้าปัจจุบันเป็น 
การเก็บในท่ีโปร่ง อากาศถ่ายเทไค้ ดังน้ันฝ่นละอองปนเปีอนใน 
อากาศ รวมท้ังความช้ืนในอากาศมีส่วนสำคัญในการทำให้เกิดสนิม 
อันส่งผลทำให้เกิดของเลิยในกระบวนการผลิตไค้ ดังน้ันการจัดเก็บ 
ควรจะมีการเก็บวัตถุดิบและช้ืนงานก่ึงสำเร็จในสถานท่ี ท่ีไม่ไค้ลัมผัส 
กับฝ่นละอองโดยตรงและไม่ควรเป็นสถานท่ีมีความช้ืนในอากาศสูง 
เกินไป และ ควรท่ีจะมีป้ายบ่งช้ื ชนิด และ ประ๓ ทของเหล็กท่ีทำการ 
จัดเก็บ อย่างชัดเจน และ ครบถ้วน

2) การตรวจสอบวัตถุดิบเป็นกระบวนการ ท่ีป้องกันวัสดุช้ืนงานท่ีไม่มี 
คุณภาพเข้าส่กระบวนการผลิต เพ่ือไม่ให้วัตถุดิบเหล่าน้ีถูกนำไปผลิต 
ภัณฑ์ท่ีไม่มีคุณภาพ ซ่ึงจะทำให้เกิดความสูญเสิยข้ึนในกระบวนการ 
ผลิตอันเน่ืองมาจากวัตถุดิบ

การวิเคราะห์ลาเหตุปัญหาเน่ืองมา1จาก วิธีการทำงาน (Method)

ลาเหตุของความสูญเสิยของวิธีการทำงาน คือ

1) วิธีการทำงานขาดมาตราฐานในการทำงานของแต่ละช้ืนงาน ในแต่ละ 
ข้ันตอนการผลิต ทำให้พนักงานงานไม่มีแนวทางในการปฏิบัติงานท่ี 
ถูกวิธี และ ถูกข้ันตอนการทำงาน

2) วิธีการทำงานท่ีทำให้เกิดงานส่วนเกิน เป็นวิธีการทำงานท่ีทำให้เกิด 
เวลาสูญเสิยข้ึนโดยไม่ไค้ผลผลิตเน่ืองจากสาเหตุต่าง  ๆทำให้เกิดการ 
ผลิตโดยปราศจากผลผลิต เช่นวิธีการทำงานท่ียากสำบากวิธีการ 
ทำงานท่ีมีการเคล่ือนท่ีของข้ึนงานมากเกินจำเป็น

3) วิธีการทำงานขาดการควบคุม วิธีการทำงานท่ีทำงานอยู่ในปัจจุบัน 
ขาดการกำหนดเป็นข้ันตอนชัดเจน ขาดการสอนงานและ'รกปฏิบัติให้ 
คนงานทำตามวิธีการทำงานน้ันๆจึงมีผลทำให้ คนงานทำงานในข้ัน 
ตอนการทำงานเดียวกันแต่วิธีการทำงานท่ีแตกต่างกันมาตรฐานใน 
การทำงานจึงต่างกันทำให้ไค้ผลงานท่ีมีคุณภาพแตกต่างกัน
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แนวทางแกไขความสูญเสียเน่ืองมาจากวิธีการทำงาน

ความสูญเสียอันเน่ืองมาจากวิธีการทำงานเป็นความสูญเสียท่ี บางคร้ังคน 
งานไม่รู้ตัวด้วยช้ําว่าทำความสูญเสียให้เกิดข้ึนในองค์กร วิธีการทำงานหลาย  ๆอย่างเกิดมาจาก 
ประสบการณ์ของคนในองค์กรสืบต่อกินมา โดยไม่ทราบมาก่อนว่าข้ันตอนการทำงานตังท่ีปฏิบ้ติ 
กันอยู่ในปัจจุบันสร้าง ความสูญเสียให้เกิดมากน้อยเพียงใด แนวทางในการแกไขน้ันสามารถทำ 
ได้โดย

1. จัดทำมาตราฐานในการทำงาน เพ่ือให้พนักงานมีแนวการทำงาน และ 
สามารถทำงานได้ถูกตามวิธี

ข้อมูลของของเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเข้าไปทำการสีกษา และวิเคราะห์ แสดงได้ตังตาราง ท่ี
3.10



ตารางท ี่ 3 .10 ตารางแสดงยอดของเส ียของชิ้นงานตัวอย่างในเดือนธันวาคม พ,ศ 2541

DEFECT PARTS ( DECEMBER 2541 )

Item Product name Defect
Total % NGA B c D E F G H I J K L M N O P Q R ร T บ V พ X Y

1 BRACKET RADIO 102 35 58 80 29 18 23 66 42 60 18 9 540 18.00
2 BRACKET MUD COVER 9 16 115 27 37 66 54 109 58 33 9 42 18 593 19.77
3 BRACKET FRT S/BELT 42 32 79 39 49 109 45 26 421 14.03
4 BRACKET LOWER AIR 73 109 79 2 18 7 9 8 19 324 10.80

A = BLANK เสีย E = BEND เสีย I = เป็นสนิม M = ไม่ได้ขนาด Q = ต๊าบเสีย บ = โฟมผิดข้าง
B = PIERCE เสีย F = TRIM เสีย ป = เป็นเส้ียน N = ช้ินส่วนแตก R = เกลียวติด V = เหล็กผิด SPEC
C = FORM เสีย G = NOTCH เสีย K = บิดงอ 0  = ช้ินส่วนเป็นรอย ร = SPOT เสีย พ = ชุบซิงคํใม่ดื
D = SHEARE เสีย H = CUT เสีย L = รูเอียง P = กาวไม่ติด T = ประกอบผิดข้าง X = ชุบ PVC ไม่ดี

Y = ชุบสี,ไม่ดี
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